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„Waffenkontrolle“ hat eine lange Geschichte:- 


„Den Menschen in den verschiedenen Provinzen ist der Zutritt streng verboten 

ihr Besitz von Schwertern, Bögen, Speeren, Schusswaffen oder anderen Arten von Gegenständen 
Waffen. Der Besitz dieser Elemente erschwert deren Sammlung 

Steuern und Abgaben und neigt dazu, Aufstände zu ermöglichen, daher die Oberhäupter der 
Provinzen, offizielle Agenten und Abgeordnete werden angewiesen, alles einzusammeln 


oben genannten Waffen und übergeben Sie sie der Regierung.“ 


Toyotomi Hideyshi, Shogun, 29. August 1558 
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Sie möchten wissen, wie eine selbstgebaute Schusswaffe aufgebaut ist, welche Materialien verwendet werden und 


welche Werkzeuge für den Bau der Waffe erforderlich sind? 


Ich gebe dir keine Vorwürfe. Es ist ein interessantes Thema, aber was noch wichtiger ist, es ist ein nützliches Wissen, 
insbesondere in Zeiten immer repressiverer Antiwaffengesetze. Vielleicht ist dies das erste Buch, das Sie zu diesem 
Thema gelesen haben, oder vielleicht haben Sie andere Veröffentlichungen zum Thema „Hausgemachte Schusswaffen“ 
gekauft, nur um dann von den Bildern eines Ingenieurs oder professionellen Büchsenmachers, der mit einer Dreh- 

und Fräsmaschine eine Waffe baut, enttäuscht und verblüfft zu sein! Die von dem Mann, der über eine solche 


Ausrüstung verfügt, hergestellte Waffe ist technisch gesehen immer noch eine „selbstgebaute Schusswaffe“, da sie in 


der häuslichen Umgebung hergestellt wurde ; Allerdings haben relativ wenige Menschen Zugang zu solchen Geräten. 


Für die meisten Menschen bringt der Begriff „Selbstgebaute Waffe“ das Bild eines grob aussehenden, provisorischen 
Geräts hervor, das mit Klebeband und Kleber zusammengenhalten wird und für seinen Besitzer eine größere Gefahr 


darstellt als jedes potenzielle Ziel! 


Die echte selbstgebaute Schusswaffe muss nicht in eine der oben genannten Kategorien fallen. 
Es ist durchaus möglich, eine Schusswaffe zu konstruieren, ohne einen Abschluss in Ingenieurwissenschaften zu 


haben, und Sie würden sich nicht schämen, zuzugeben, dass Sie sie gebaut haben. 


Die Expedient Homemade Firearm schafft eine gelungene Balance zwischen diesen beiden Extremen der 


Bautechnologie. 


Wenn der Begriff „zweckmäßig“ verwendet wird, um die Konstruktion eines bestimmten Produkts zu beschreiben, 
beschreibt er etwas, das relativ schnell und unter Verwendung der besten verfügbaren Materialien zu einem bestimmten 


Zeitpunkt oder an einem bestimmten Ort hergestellt werden kann. 


Die Expedient Homemade Firearm folgt diesen beiden Prinzipien. Es ist langlebig, relativ schnell zu bauen, erfordert 


keine Spezialwerkzeuge und besteht aus den besten verfügbaren Standardmaterialien. 


Zweckmäßig ist daher das Schlüsselwort, wenn es um die selbstgebaute Schusswaffe geht. 
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In diesem Band von Expedient Homemade Firearms werde ich versuchen zu zeigen, wie eine 


kompaktere und leichtere Maschinenpistole aus leicht erhältlichen Standardmaterialien gebaut werden 
kann. 


In Zeiten der Anti-Waffen-Gesetze, in denen Schusswaffen möglicherweise versteckt werden müssen, 


ist es umso besser, je kompakter und versteckbarer eine Waffe ist. 


Die zweckmäßige Maschinenpistole ist eine Waffe im Kaliber .32/.380. Die wirklich sinnvolle 
Schusswaffe wird unter der Voraussetzung gebaut, dass keine äußeren Einflüsse wie 
Werkzeugmaschinen oder professionelle Büchsenmachermaterialien zur Verfügung stehen. Aus 
diesem Grund sind fast alle Hauptkomponenten der Waffe, Hülsen, Lauf, Verschlussblock und Magazin, 
aus leicht erhältlichen Stahlrohren gefertigt, sodass keine Drehmaschine erforderlich ist. Der Lauf zum 
Beispiel besteht aus einem Stück nahtlosem Hydraulikrohr, das mit einer Reihe von Stahlmanschetten 
verstärkt ist, und hat keinen gezogenen, sondern einen glatten Lauf. Während 

Die Genauigkeit, die der Lauf mit glattem Lauf bietet, ist auf relativ kurze Entfernungen beschränkt, die 
relativ einfache und schnelle Montage des zweckmäßigen Laufs gleicht diesen notwendigen 


Kompromiss mehr als aus. 


Die Herstellung eines Waffenmagazins mit den herkömmlichen Methoden des Faltens von Stahlblech 
um einen Formblock kann schwierig und zeitaufwändig sein. Das praktische Magazin vermeidet diese 
Probleme, da es wiederum aus Rohr besteht und für den Zusammenbau lediglich eine Metallsäge, 
eine Feile und Silberlot erforderlich sind. Das Magazin besteht aus einem einzigen Stapel und fasst 16 
Patronen. Dies ist weniger als die Kapazität der kommerziell hergestellten Doppelstapelkonstruktion, 


aber auch hier gleicht die relative Einfachheit der Herstellung die verringerte Kapazität mehr als aus. 


Bestimmte Teile der Maschinenpistole, wie zum Beispiel der Abzugsstollen, erfordern die Verwendung 
von gehärtetem Stahl. Aus diesem Grund habe ich bestimmte Standardprodukte in das Waffendesign 
integriert, die den richtigen Stahltypen so nahe wie möglich kommen. Dadurch entfällt die Beschaffung 


und Wärmebehandlung von Spezialstählen, die ein Problem darstellen können. 


Ich habe der Maschinenpistole keine Visierung hinzugefügt, da diese nur kosmetischen Zwecken dient 


und nicht dazu dient, die Waffe genauer zu machen. 
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Das Maschinengewehr ist in erster Linie eine Punkt- und Feuerwaffe. Zuverlässigkeit und einfache 
Funktionalität stehen im Vordergrund, insbesondere bei einer Waffe, die möglichst einfach gehalten 
werden sollte. Kurz gesagt, ich habe nur das beigefügt, was notwendig ist, um sicherzustellen, dass 


die Waffe so zuverlässig funktioniert, wie man es erwarten kann. 


Es ist zu beachten, dass die Lebenserwartung einer Schusswaffe, die mit den in diesem Buch 
dargestellten Materialien und Techniken hergestellt wird, geringer ist als die einer Waffe, die aus den 
richtigen Stählen und mit den Toleranzen der Werkzeugmaschinen hergestellt wird. Aufgrund der 
Leichtigkeit, mit der Teile (wie Verschlussblock und Lauf) hergestellt werden können; Es ist möglich, 
die Schusswaffe dauerhaft funktionsfähig zu halten, indem eine Auswahl an Ersatzteilen verfügbar 


und einsatzbereit ist. Ein Ersatzverschluss und -lauf sollten als Notwendigkeit angesehen werden. 


Das in diesem Buch präsentierte Material stellt die Versuche des Autors dar, 
selbstgemachte Schusswaffen zu entwickeln und zu bauen, und 
befürwortet oder fördert nicht unbedingt den Bau von Schusswaffen durch 
Einzelpersonen oder Gruppen. 


DER BAU VON SCHUSSWAFFEN IST IN DEN MEISTEN GERICHTSBARKEITEN 
ILLEGAL. WEDER DER AUTOR NOCH DER VERLAG ÜBERNEHMEN IRGENDEINE 
VERANTWORTUNG FÜR DIE VERWENDUNG ODER DEN MISSBRAUCH 
DES IN DIESER VERÖFFENTLICHUNG DARGESTELLTEN MATERIALS. DIE 
DARGESTELLTEN TECHNISCHEN DATEN, INSBESONDERE ZUM GEBRAUCH VON 
SCHUSSWAFFEN, spiegeln zwangsläufig die individuellen 
Erfahrungen des Autors mit bestimmten Schusswaffen unter bestimmten Umständen 
wider, die der Leser nicht genau wiedergeben kann. Das Material sollte daher 
nur als akademisches Studienmaterial behandelt und mit Vorsicht behandelt 
werden. DIE EINHALTUNG JEGLICHER GESETZE LIEGT IN DER ALLEINIGEN 
VERANTWORTUNG DES EINZELNEN LESER. 
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1. Bohrer für elektrische Bohrmaschinen oder 
2. Bohrmaschinen mit einem Durchmesser von 1,5 bis 9 mm 


3. Bügelsäge 4. 


Große Feilen, rund, halbrund und flach 5. Winkelschleifer 6. 


Tischschleifer 7. Hammer 
8. Winkeldreieck 9. 


14,2 mm (9/16) Kegelstiftreibahle 10. 
Kegelschneidwerkzeug 11. 
Senkerwerkzeug 12. Großer 


Schraubstock 


Die oben aufgeführten Werkzeuge sind das erforderliche Minimum. Je besser die Auswahl an Werkzeugen 
ist, die Ihnen zur Verfügung steht, desto einfacher wird es natürlich sein, die Waffe zu bauen. Eine 
Bohrmaschine zum Beispiel gehört zwar nicht zur Kategorie der Handwerkzeuge, spart Ihnen aber viel 

Zeit beim Bohren von Löchern usw. Es ist erwähnenswert, dass eine Bohrmaschine nicht teurer ist als 

eine elektrische Handbohrmaschine von guter Qualität Wenn Sie über den Kauf einer neuen Bohrmaschine 
nachdenken, würde ich Ihnen dringend eine Bohrmaschine mit einer Bohrfutterkapazität von mindestens 


3/8 Zoll empfehlen. 


Wenn Sie Zugang zu einer Drehmaschine haben, ist die Beschaffung der Rohre für den Lauf und den 
Verschlussblock nicht erforderlich. Für die Herstellung der in diesem Buch vorgestellten Teile der 
Feuerwaffe ist keine Drehmaschine erforderlich; Ich weise den Leser lediglich darauf hin, falls solche 
Geräte zur Verfügung stehen. Die zum Bau des Maschinengewehrs erforderliche Zeit hängt zum Teil von 
der dem Leser zur Verfügung stehenden Ausrüstung und auch von den allgemeinen Fähigkeiten der 
betreffenden Person ab. Generell gilt, dass es für den Durchschnittsmenschen möglich sein sollte, die 
gesamte Waffe in einer Woche bis zehn Tagen zu bauen, sobald die erforderlichen Materialien beschafft 


wurden. Für die Person, die Zugang zu einer Drehmaschine hat, kann die Fertigungszeit halbiert werden. 
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Wie ich bereits erwähnt habe, besteht fast die gesamte Waffe aus Stahlrohr. 

Die beste Anlaufstelle für die Suche nach dem von uns benötigten Rohrtyp sind Rohrlagerhalter, 
die in der Regel alle für jede Konstruktion erforderlichen Rohrgrößen auf Lager haben. Es ist 

zu beachten, dass Rohrlieferanten in der Regel Mindestbestellgebühren verlangen. Ich 
empfehle, alle für den Bau erforderlichen Rohrgrößen gleichzeitig zu bestellen, um von den 
Mindestbestellkosten zu profitieren. Viele Lieferanten verfügen auch über einen 
Rohrschneideservice, daher würde ich dringend empfehlen, die Rohrlängen auf drei Fuß Länge 
zuschneiden zu lassen, um die Handhabung und Lagerung usw. zu erleichtern. Für kleine 
Rohrmengen sind Maschinenbau- und Stahlbaubetriebe eine gute Anlaufstelle. Allerdings findet 
man dort nicht alle benötigten Schlauchgrößen. Eine Liste der erforderlichen Rohrgrößen und 
Materialien finden Sie auf der Rückseite. Ich habe die einzelnen Artikel mit einem (*) markiert, 
um darauf hinzuweisen, dass im Falle von Fehlern bei der Herstellung mehrere dieser Artikel gekauft werder 


Für Artikel wie Wellensicherungsringe, Unterlegscheiben, Sechskantschlüssel, 
Innensechskantschrauben usw. suchen Sie in den Gelben Seiten unter „Schrauben und 
Muttern“ und „Technisches Zubehör“ nach einem Fachhändler in Ihrer Nähe. Es ist sehr 
unwahrscheinlich, dass Ihr örtlicher Eisenwarenladen die benötigten Artikel vorrätig hat, und 
ein Besuch beim richtigen Lieferanten ist notwendig. Federstahlbandmaterial und Federdraht 
(Klavier-/Musikdraht) gibt es in jedem guten Modellbauladen. Auch Ihr örtlicher Federhersteller 
ist eine gute Quelle für Federdrahtmaterial. 
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1.30x30x2 mm Oberer Empfänger 

2.30 x30x 1,6 mm Unterer Empfänger 

3. 14,29 x 3,25 mm Lauf (SMT)* 

4. 12,70 x 2,03 mm Verschlussblock (SMT/SHT/ERW)* 


5. 25,40 x 12,70 x 1,6 mm Magazin 


6. 12,70 x 0,91 mm Zeitschrift 

7. 34,93 x 15,88 x 1,6 mm Magazinschacht 

8.40 x20x 1,6 mm Griff 

9. 50,80 x 1,6 mm Abzugsbügel 


* Nahtlos mechanisch/nahtlos hydraulisch/elektrisch widerstandsgeschweißt 


1. 3" x 2" x 1/8" Stahlplatte (Abzug) 


2. 10-mm-Innensechskantschlüssel (Sear)* 


[e*) 


. Ve-Zoll-Wellensicherungsmanschetten x 14 


4.5 und 6 mm Wellensicherungsringe x 2 


[o>) 


. Stahlstab mit 5,5 mm Durchmesser x 24 Zoll lang (oder 7/32 Zoll) 


7. 19,05 x 5 mm flache Stange x 25 Zoll lang (oder 3/4 x 3/16) 
8. Stahlstab mit 3 mm Durchmesser x 5 % Zoll lang (oder 1/8 
9. Zoll) 9,5 x 1,6 mm Stahlstreifen (Blech) x 6 Zoll lang (oder 3/8 Zoll x 1/16 Zoll) 


10. 19,05 x 9,5 mm flache Stange x 9 Zoll lang (oder 3/4 x 3/8 Zoll) 
11. 20-Gauge-Klavierdraht (Musikdraht) Kaufen Sie mehrere Rollen 
12. 18 Gauge x 7/16 Zoll Federstahlband, 12 Zoll lang 


13. 20 Gauge x "= Zoll Federstahlband, 8 Zoll lang 


14. Innensechskantschrauben mit 6 mm Durchmesser (x 11), 9 mm lang (oder 1/4 Zoll x 3/8 Zoll) 
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Kaliber .32/.380 
Kapazität 32 (15) .380 (14 
Gesamtlänge 18%“ 

Eau r 


Gewicht unbeladen 4 Pfund 8 Unzen 


Sehenswürdigkeiten Kei ner 


Baumaterialien Rohre, Manschetten, Muttern und Schrauben 
Materialverfügbarkeit Gut 
Werkzeuge benötigt Nur mit der Hand 


Die Leser meiner Bücher stellen mir oft Fragen zu Design- und Entwicklungsthemen. Eine 
Frage, die ich oft höre, ist: „Funktionieren Ihre Waffendesigns tatsächlich?“ Gelegentlich 
werden mir sogar „Designverbesserungszeichnungen“ von wohlmeinenden angehenden 
Waffendesignern geschickt! 


Der Leser sollte sich darüber im Klaren sein, dass die in dieser Veröffentlichung gezeigten 

Waffen tatsächlich funktionieren, da sie Munition zu einem besorgniserregend teuren 

Tempo „unter die Distanz“ werfen können ! Der Leser sollte sich jedoch auch darüber im 

Klaren sein, dass aufgrund persönlicher Umstände und der Tatsache, dass der Bau von 

Waffen völlig illegal ist, in der Phase „Design und Entwicklung“ nur wenig Zeit verloren 

ging. Die Waffenkonstruktionen können daher in Bereichen wie Ästhetik, Kompaktheit des 

Designs und der Komponenten sowie bei der Konstruktion verwendeter Materialien usw. 

verbessert werden. Dennoch hoffe ich, dass ich in einem bestimmten Bereich der 

Waffenkonstruktion eine Vorreiterrolle übernommen und es einfacher gemacht habe damit 

andere „selbstgebaute Waffen“ -Designer folgen und vielleicht das, was ich gemacht habe, verbessern 
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Zweckmäßige selbstgebaute Schusswaffen 


Wir beginnen mit dem Bau der Maschinenpistole, indem 
wir zunächst das untere Gehäuse konstruieren. Das ist 
wahrscheinlich der beste Ausgangspunkt, weil die 

Der untere Empfänger nimmt die meisten Waffen auf 
Arbeitsteile, d. h. der Auslösemechanismus und 


Zeitschrift. 


Der untere Empfänger wird mit einem ausgeschnitten 
Bügelsäge, ab einer Länge von 11 1/8 Zoll von 30 x 

30 mm 16-Gauge-Stahlrohr mit Kastenprofil. 

Bis zur Wand kann ein schwereres Messgerät verwendet werden 
Dicke von 2mm, 

aber im Interesse 

das zu behalten 

Waffe so leicht wie 
möglich, der 16 

Stärke (1,6 mm) 

Röhre ist am besten. Erste, 
Schneiden Sie das Rohr leicht auf eine Länge von 11% Zoll ab 
länger als die erforderliche Länge von 11 1/8 Zoll. Verwenden 
ein „Geodreieck“, um beide Enden sicherzustellen 

Stellen Sie sicher, dass der Schlauch gerade ist, und waschen Sie ihn anschließend aus 
warmes Seifenwasser, um sicherzustellen, dass es gründlich ist 
sauber. Dazu müssen verschiedene Aussparungen geschnitten werden 
Rohr, und um diesen Prozess so schnell und schnell zu gestalten 
So einfach wie möglich, ich habe zwei Maßstäbe geliefert 
Vorlagen (siehe Abbildung A). Die Vorlage 

Das Blatt sollte nachgezeichnet werden, oder noch schneller, 
auf ein A4-Blatt fotokopiert 

oder Karte. Machen Sie für alle Fälle mehrere Kopien 


Beim Ausschneiden kommt es zum Abrutschen des Messers. 


Legen Sie das kopierte Vorlagenblatt auf eine ebene Fläche 
Oberfläche auftragen und mit einem scharfen Cuttermesser ausschneiden 
beide Vorlagen. Die drei schattierten Bereiche auf 

Schablone Nr. 1 werden ebenso vorsichtig entfernt 

wie möglich. Es empfiehlt sich, hierfür ein Lineal zu verwenden 
Führen Sie das Messer, um das Ausschneiden zu erleichtern 
so genau wie möglich. Beide Vorlagen sind jetzt verfügbar 

am Hörerrohr festgeklebt, wie unten gezeigt. 

Überprüfen Sie, ob die Vorlagen möglichst genau vorliegen 
Ausrichtung am Rohr möglichst vorher 

Markieren der Position jeder Aussparung und 

Kontur auf das Rohr auftragen. Ein Schreiber oder so 

Für diesen Vorgang wird ein scharfes, spitzes Werkzeug verwendet. 
Die sechs gekreuzten Kreise geben die Positionen an 

der verschiedenen Löcher, in die gebohrt werden muss 

Diese Positionen müssen markiert werden 

Auch. Dies wird durch die Platzierung von a erreicht 

Schlag, (scharf 

Nagel usw.) in der 
Zentrum von jedem 


kreuzen markieren 


und klopfen 

Die schlagen 
fest mit a 

Hammer, um die Position jedes Lochs zu übertragen 

durch die Schablone und auf das Rohr. 

Überprüfen Sie dies, bevor Sie die Vorlagen entfernen 

jede Kerblinie ist deutlich sichtbar; dann entfernen 


die Vorlagen. Mit deutlich gekennzeichneten Schläuchen 


Nach dem Ausschneiden können wir mit dem Ausschneiden des unteren Empfängers beginnen. 
Zunächst müssen die Seitenkonturen des Empfängers ermittelt werden 
geformt, wie durch die Kerblinien angezeigt 

Vorlage Nr. 2. Eine Bügelsäge und eine große Hälfte 

Hierzu genügt eine Rundfeile. 

Die Enden des Rohres werden zunächst geformt 

Entfernen Sie den größten Teil des Metalls mit einer Metallsäge. 


Dann jedes Ende sorgfältig feilen, um es in Form zu bringen. 
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Untere Empfängerkonstruktion 


Foto 2: Seitenansicht des oberen Empfängers 


nach dem Ausschneiden. 


Der gewölbte Abschnitt neben den drei 

gekreuzte Kreise (jetzt gestanzt) ist das 
Abzugsbügelaussparung. Machen Sie einen Sägeschnitt 
Markierungen an jedem Ende der Schutzaussparung und 
Säge bis zur Spitze des Bogens, beide Sägeschnitte 


eine V-Form bilden. Mittlerweile ist man daran gewöhnt, eine große 


Foto 3: Draufsicht des oberen Empfängers 


Aussparungen zeigen. 


Es ist möglich, die unerwünschten Abschnitte zu entfernen 
Mit einer Bügelsäge also eine Reihe von 
Verbindungslöcher, ca. 3 mm 

Durchmesser, muss innen gebohrt werden 

Rand jeder Kerblinie. Verwenden Sie für dieses Verfahren 


einen guten, scharfen Bohrer, und das ist möglich 


halbrunde Feile zu verwenden, idealerweise mit einem Durchmesser von 1% bis 2 Zoll 


Schneiden Sie die Aussparung auf die richtige gebogene Form. 
Denken Sie daran, Sie sägen durch a 

Rohr, daher müssen beide Seiten so geformt sein 
annähernd die gleichen Abmessungen wie möglich haben, 
(Foto 2). Als nächstes bohren wir die Löcher 

durch die Seite des Empfängers. Die Drei 

Es werden Löcher auf der Rückseite des Empfängers angebracht 
Mit einem 4-mm-Bohrer und dem einzelnen Loch in der Nähe 
In der Mitte des Empfängers ist eine Bohrung angebracht 


Durchmesser von 5mm. Die vier Löcher werden 


Akzeptieren Sie schließlich die Griffhaltestifte 

und die Abzugs- und Abzugsbolzen. 

Offensichtlich werden die Löcher durchgebohrt 

Empfänger von einer Seite auf die andere, also versuchen Sie es 
um den Bohrer möglichst rechtwinklig zu halten 

möglich, um sicherzustellen, dass jede Seite gleich ist. 
Wenn eine Bohrmaschine verwendet wird, ist die Genauigkeit von 
jedes Loch ist gewährleistet. Die drei Aussparungen 

das wird irgendwann den Griff akzeptieren, 

Abzug, Abzug und Magazin gut, kann jetzt 

in die Oberseite des Empfängers eingeschnitten werden 


Abmessungen gemäß Vorlage Nr. 1. Es ist nicht 


-10- 


überraschend schnell erledigt. Mit den Löchern 

Wenn Sie gebohrt haben, setzen Sie einen flachen Locher ein, z 
ein kurzes Stück Stange, an den Abschnitten befestigt werden 
entfernt und mit einem kräftigen Schlag auf den Schlag geschlagen 
Hammer. Das unerwünschte Metall wird zerbrechen 

entfernt und kann entfernt werden. Die Zacken 

Die Kanten jeder Aussparung können nun gefeilt werden 
Glätten Sie die von der Markierung hinterlassenen Kerblinien 


Vorlage, (Foto 3). 


Jetzt werden drei 6,5-mm-Löcher durchgebohrt 

der Oberseite des Empfängers in den Positionen 
markiert. Das Loch hinter dem Magazin 

Nun ja, die Pause ist ohnehin eine Ausnahme 

durch beide Seiten des Empfängers gebohrt. 

Die Aussparungen für Griffstück und Magazin 

Nun muss durch den Empfänger aus passieren 
oben nach unten. Wir haben das bereits geschnitten 
Obere Aussparungen mit Hilfe einer Schablone ausarbeiten 
Nr. 1. Die Position dieser beiden Aussparungen 
muss nun auf die Unterseite übertragen werden 

des Empfängers. Die untere Griffmulde ist 


mehrere Millimeter weiter hinten positioniert 
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ABBILDUNG „A“: VORLAGEN DES UNTEREN EMPFÄNGERS. 


SCHATTIERTE BEREICHE ENTFERNEN. 


BEVOR DIE VORLAGE VERWENDET WERDEN KANN, MUSS SIE UM 25 % VERGRÖBERT WERDEN 


VERWENDUNG EINES KOPIERGERÄTS. Hinweis: Nach der Vergrößerung 
um 25 % sollte die Gesamtlänge der Schablone 282 mm betragen, wie oben 
dargestellt. Wenn dies nicht der Fall ist, kann die Schablone nach Bedarf 
vergrößert oder verkleinert werden, bis das korrekte Maß von 282 mm erreicht 
ist. 
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Zweckmäßige selbstgebaute Schusswaffen 


genaue Position der unteren Aussparung; das kann 
jetzt ausgeschnitten werden. Der einzige Unterschied 


zwischen den beiden Aussparungen liegt die untere 


Die Aussparung weist eine flache Kerbe (Pfeil) auf 


in ein Ende. Dieser Schlitz sollte 12 mm groß sein 


breit x 2 mm tief und akzeptiert die 
Magazinfederverschluss zu gegebener Zeit entriegeln, 


Foto 4: Untere Griffmulde E03: 


Zum Schluss alle scharfen Grate und Kanten entfernen 
aus dem Inneren des Empfängers verursacht durch 
das Bohren und Feilen. Die Außenflächen 

sollte mit Medium glattpoliert werden 


Feinschleifpapier, bis alle Kerblinien sichtbar sind 


Wurde entfernt. Der untere Empfänger ist jetzt 


fertig und wir können mit der Montage fortfahren 


die zuvor erwähnten Innenteile der Waffe. 
Foto 5: Aussparung im unteren 


Magazinschacht. Beachten Sie die flache Kerbe (Pfeil). 


als sein oberes Gegenstück. Dies soll sichergestellt werden 


SCORE LINES 


dass der Griff im eingebauten Zustand leicht geneigt ist 


Winkel im Verhältnis zum Empfänger. Messen 


in einem Abstand von 41 mm von der Rückseite des 


MAGAZINE WELL 


Empfänger und punkte eine gerade Linie, dies 

Markierung ist die Länge der Aussparung (siehe 

Abbildung B). Die Aussparungsbreite beträgt gerade mal 20mm 
das gleiche wie sein oberes Gegenstück. 

Entfernen Sie das unerwünschte Metall mit einem 


Bügelsäge und Feile in Form bringen (Foto 4). 


Die untere Magazinschachtaussparung ist nun ausgeschnitten 
in die Unterseite des Empfängers hinein 

genau die gleiche Position wie das Obermaterial 
Aussparung. Der einfachste Weg, die zu übertragen 
Position der oberen Aussparung auf dem 

Die Unterseite des Empfängers besteht darin, zwei Punkte zu erzielen 


vertikale Linien entlang der Seite des Empfängers. 


FIGURE 'B’ 


RECESS POSITION 


Der untere Rand jeder Zeile zeigt an 
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Foto 6: Der Griff ist festgesteckt 


Der Griff kann zunächst montiert werden. Dieser Teil ist 
nichts ist aufwändiger als eine Länge von 40 


x 20 mm 16-Gauge-Rechteckrohr. A 


Es kann jedoch auch eine etwas stärkere Stärke verwendet werden 


Um die Waffe so leicht wie möglich zu halten, ist 16 


Gauge ideal. 


Schneiden Sie jedes Ende des Griffs leicht schräg ab. 
Schieben Sie den Griff in das offene Unterteil 
Aussparung und dann nach oben und in die obere 
Nischenöffnung. Die Oberseite des Griffs sollte bündig 


mit der Oberseite des Empfängers abschließen und a 


gute Reibungspassung. Wie bei jedem Teil ein bestimmtes 


Möglicherweise ist ein gewisser manueller Anpassungsaufwand erforderlich 


bevor der Griff in Position gleitet. 


5: 


Dazu kommen nun zwei 4 x 30mm Federstifte zum Einsatz 
Halten Sie den Griff fest in Position. Die Seite von 

Der Empfänger ist bereits für die Stifte gebohrt 

aber der Griff ist nicht. Platzieren Sie einen Durchmesser von 4 mm 
Bohren Sie einen Bohrer in jedes Griffloch des Empfängers 
und in den Griff bohren. Die Seiten von 

Der Griff muss separat gebohrt werden, nicht einfach 
durch den Griff bohren 

von einer Seite zur anderen, sonst verschwinden die Löcher 
ausgerichtet sind und die Stifte nicht einrasten. 

Klopfen Sie nun jeden Stift ein, bis er bündig ist 

Seite des Empfängers (Foto 6). Auf diese Weise 

entsteht ein Griff aus einem Rohrstück 

vollkommen ausreichend, und ist solide und 


einigermaßen angenehm zu halten, 


Der „Magazinschacht“, der im Grunde ein 

Führungsrohr für das Magazin, kann nun entfernt werden 
gemacht und eingebaut. Der „Brunnen“ besteht aus 

eine Länge von 34,93 x 15,88 mm, 16 Gauge 

rechteckiges Rohr. Lassen Sie sich nicht von der recht 
kompliziert aussehenden Messung täuschen 

Du; Es ist praktisch nichts 

mehr als 35 x 16 mm Rohr. Wann jedoch 

Wenn Sie die Röhre kaufen, fragen Sie nach dem genauen 
Messung, um Komplikationen zu vermeiden. 

Im Gegensatz zum unteren Empfänger und Griff ist der 

Die Dicke (Dicke der Rohrwand) ist sehr groß 

wichtig, wie die Innenmaße auch sein müssen 

richtig, und dies wird durch das Messgerät bestimmt. 

Ich habe vier Zeichnungen für den Brunnen 

bereitgestellt: „A“, „B“, „C“ und „D“ (siehe Abbildung D). Wie gezeigt 
In Zeichnung „A“ ist der Schacht 114 mm lang. 

Zuerst müssen wir einen 12-mm-Abschnitt wegschneiden 
Von der Oberseite des Brunnens, so dass nur die Vorderseite 
Mauerreste, Zeichnung 'B'. Dieser wird später zur 


Kartuschenzuführung umgeformt 
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Griff und Magazinschacht 


Foto 7: Der Magazinschacht mit der Aussparung 


für den Federverschluss und dem hinteren Loch. 


Rampe, aber zuerst müssen zwei Abschnitte aus Metall 
ausgeschnitten und nach hinten entnommen werden 
Wand des Magazins gut an die 

Maße siehe Zeichnung „C“. Die Breite jeder Aussparung 
wird durch die bestimmt 

Wand des Rohres, so dass nur die Längenmaße 
angegeben werden müssen. Gesehen 

Entfernen Sie das unerwünschte Metall mit einer Bügelsäge 
für die Längsschnitte, und bohren Sie dann a 

Reihe von vier oder fünf Löchern entlang der Unterseite 
Rand jeder Aussparung, um die Abschnitte zu ermöglichen 


entfernt werden. Die Seiten jeder Aussparung 


wird nach dem Aussägen rau und zackig sein 


und muss bis zur Wand des abgefeilt werden 


Also. Nun wird ein Amm großes Loch durchgebohrt 


Mitte des verbleibenden Abschnitts des 
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Rückwand, (Pfeil). Eine entsprechende 

Loch (Pfeil) wird ebenfalls durchgebohrt 
gegenüberliegende Vorderwand des Brunnens in einer Linie 
mit dem hinteren Loch (Foto 7). Das kann sein 

Dies geschieht beim Bohren des ersten Lochs einfach 
Bohren Sie den Brunnen vollständig durch 

eine Seite zur anderen. Alle scharfen Kanten ab 

die Innen- und Außenseite des Magazins 

Nun muss es mit einer Feile entfernt werden, so ist es 


völlig glatt. 


Die Kartuschenzuführrampe muss in dem in Zeichnung 

„D“ gezeigten Winkel geformt sein. Klemme 

den Brunnen in einen Schraubstock, also die Spitze des Schraubstocks 
Die Backen befinden sich auf gleicher Höhe mit der Unterseite der Rampe. 
Dadurch wird sichergestellt, dass die Rampe leichter zu erreichen ist 
form. Platzieren Sie ein kurzes Stück der Stange mit einer Länge von etwa 10 cm. 
in der Länge an der Oberkante der Rampe und 

Klopfen Sie mit einem Hammer fest auf die Stange, bis die 
Die Rampe wird auf den in gezeigten Winkel geformt 
Zeichnung 'D'. Während diese Zeichnung ein ist 

Vorlage, es ist kein Kopieren oder Ausschneiden 
erforderlich. Das Magazin kann einfach gut sein 

bis zur Rampe über die Schablone gelegt werden 

entspricht dem in der Zeichnung dargestellten Winkel. 
Polieren Sie die Oberseite der Rampe und 

Runden Sie die beiden scharfen Ecken ab, die entstehen werden 
an den Vorderkanten vorhanden. Der Zweck von 

Die beiden Aussparungen und das Loch sind hinten eingeschnitten 
des Magazins gut sollen das ermöglichen 

Montage der Magazinfangfeder. Der 

Die Feder dient zwei Zwecken: Sie nimmt überschüssigen 
Platz im hinteren Bereich des Schachts ein und hält ihn fest 
das Magazin an Ort und Stelle. Es besteht aus a 

Länge aus 7/16 Zoll x 18 Gauge Federstahl 

Streifen, ähnlich dem Material, aus dem es hergestellt wurde 


Diese Stahllineale sind in den meisten guten Ausführungen erhältlich 


Hardware Geschäfte. 
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A. B 
h Das Ende der Feder wird mit einem 
i Gasbrenner erhitzt, damit ein Ende 
: zu einer Schlaufe geformt werden 
kann. 
143 
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Nach dem Formen der Schlaufe sollte der ; 
Federverschluss entsprechend der Form der Schablone g&bogen werden. 
Die Gesamtlänge der Feder sollte nach dem 
Biegen 116 mm betragen. 


ABBILDUNG „E“, MAGAZIN-FEDERVERSCHLUSS 
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Fu 


Foto 8: Der Magazinfederverschluss 


Federstahl ist in vielen verschiedenen Stärken und 

Breiten in guten Modellbau-Fachgeschäften erhältlich; 

die Art 

Ort, an dem Modellbauer Dampf machen 

Motoren und dergleichen kaufen ihre Vorräte. 

Ich habe drei Zeichnungen zur Verfügung gestellt, um 

die korrekte Reihenfolge beim Formen der Feder in die 
erforderliche Form zu veranschaulichen (siehe Abbildung E). 
Zeichnung „A“ zeigt die Länge der Feder vor dem 

Biegen, also 143 mm. Das Durchsägen von Federstahl 

ist sehr schwierig 

Aufgrund seiner Härte ist es vorzuziehen, darauf zu schneiden 
Schneiden Sie die Länge mit einer Trennscheibe oder 


der Ecke einer Schleifscheibe auf einem Tischschleifer ab. 


Der erste Schritt besteht darin, ein Ende des zu formen 
zu einer Schlaufe formen, wie in Zeichnung „B“ dargestellt. 
Diese Schleife ist der Abschnitt der Feder, der 


fungiert als Magazinauslöser. 
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Klemmen Sie etwa einen Zoll der Feder ein 

einen Schraubstock, so dass der größte Teil der Federlänge erhalten bleibt 
sichtbar. Erhitzen Sie das sichtbare Ende mit einem Gas 
Fackel, bis etwa ein Zoll der Feder ist 

leuchtend rot. Das muss sein 

durchgeführt, um sicherzustellen, dass es nicht kaputt geht 
beim Biegen. Halten Sie die Feder etwa zur Hälfte fest 
einen Zoll von seinem Ende entfernt mit einer Zange 

und während die Fackelflamme eingeschaltet bleibt 

Feder, bilden Sie die Schlaufe. Nicht abschrecken 

Frühling, aber lassen Sie es langsam abkühlen. 

Als nächstes spannen Sie die gesamte Länge der Feder ein 
in einen Schraubstock einspannen, so dass nur die Schlaufe sichtbar ist. 
Biegen Sie die Schlaufe leicht nach hinten, bis sie einrastet 
entspricht der Form der Zeichnung „C“. Das 

sollte mit der Frühlingskälte erledigt werden, das ist so 

Es ist nicht erforderlich, den Stahl erneut zu erhitzen. 
Nehmen Sie die Feder aus dem Schraubstock und biegen Sie sie 
die Länge der Feder in eine leichte Kurve, 

Dies kann ganz einfach mit dem Finger erfolgen 

nur Druck. Der Federverschluss sollte jetzt ähnlich wie 
Vorlage „C“ aussehen; Es tut nicht 

müssen perfekt zusammenpassen, sollten es aber 
einigermaßen nah sein (Foto 8). Messen 

die Lücke am Ende der Schleife (Pfeil), es 

sollte einen Durchmesser von etwa 6 mm haben. 
Abschließend kann der Magazinhalter montiert werden 
zum Magazin gut. Ein Amm Durchmesser 

Es muss ein Loch durch die Feder gebohrt werden 

So kann es mit dem Magazin verschraubt werden 

Also. Ich habe keine genaue Angabe gemacht 

Maß für die Position des Lochs 

weil Sie die Feder nicht verbiegen dürfen 

genau so, wie ich es habe. Markieren Sie die Position des 
Loch, indem Sie die Feder gegen die Rückseite halten 

des Magazins gut, also eine Lücke von ca 

Zwischen der Oberseite der Schlaufe sind 6 mm vorhanden 


und der Boden des Brunnens ('A' - Foto 9). 
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Griff und Magazinschacht 


Markieren Sie die Feder entsprechend 


das Loch, das wir zuvor in die Rückwand gebohrt haben 


des Brunnens. Dies ist die Position, an der die 

Loch soll gebohrt werden. Verwenden Sie einen Durchmesser von 4 mm 
Innensechskantschraube mit Rundkopf, ca. 9 mm lang 

um den Federverschluss in Position zu halten, Pfeil 

'B'. Das Loch, das wir zuvor vorne gebohrt haben 

Die Wand des Magazinschachts dient dazu, das Einführen 
eines Sechskantschlüssels in das Magazin zu ermöglichen 
gut, um die Innensechskantschraube in Position zu halten, 
damit die Mutter festgezogen werden kann, Pfeil „C“. 

Der Magazinschacht und der Federverschluss 

Der Zusammenbau ist nun abgeschlossen und kann erfolgen 


in die Magazinschachtaussparung eingesetzt. 


Den Brunnen einbauen 


Der Brunnen wird in die Oberseite geschoben 


Empfänger und nach unten in die untere Aussparung. 


Bevor dies geschehen kann, muss die Feder einrasten 


müssen gelöst und entfernt werden. Der Brunnen 
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sollte eine enge Steckpassung haben oder zumindest so sein 
fest genug, damit es in seiner Position bleibt 

aus eigenem Antrieb. Positionieren Sie den Brunnen so, dass der 
Die obere vordere Spitze der Vorschubrampe beträgt 9 mm 
über der Oberseite des Empfängers. Der Brunnen wird es tun 
eventuell mit Silberlot fixiert werden 

aber es muss vorerst beweglich bleiben. 

Der Federverschluss kann nun wieder am Magazinschacht 
befestigt werden. Im montierten Zustand die Oberseite 

Der Federverschluss sollte ungefähr eben sein 

mit der Oberseite des Magazinschachts. Nicht 

Machen Sie sich jedoch Sorgen, wenn es etwas höher oder niedriger ist. 
da es in keiner Weise beeinträchtigt wird 


Funktionsweise der fertigen Waffe. 


Foto 9: Das fertig montierte Magazin 


Passt gut zum Empfänger. 
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Wie ich zu Beginn bereits betont habe 

Buch, eine relativ einfache und schnelle Methode 

Beim Aufbau eines Magazins geht es darum, die Länge zu ändern 
von Schläuchen, anstatt sie herzustellen 

Magazin von Grund auf. Im Gegensatz zum 9mm 
Zeitschrift in Band eins gezeigt, die war 

aus einem einzigen Rohrstück gefertigt, 

die Abmessungen der .32/.380-Patrone 

erfordern die Verwendung von zwei unterschiedlichen Schlauchgrößen. 
Der Hauptkörper des Magazins besteht aus einem 7 % 

Zoll langen Rohr mit den Maßen 25,40 x 12,70 x 1,6 mm 

Mit anderen Worten, Standard 1" x 12" x 16 Gauge. 

Das zweite Magazinrohr ist 7 % Zoll lang 

aus 12,70 x 0,91 mm (1“ x 20 9) Rundrohr, 


(Siehe Anhang „E“ für .380-Abmessungen). 


Beide Röhrchen sollten gewaschen werden 

sind vor dem Start gründlich zu reinigen 

Konstruktion. Ich habe sieben geliefert 

Zeichnungen „A“ bis „G“ (Seite 23) zur Veranschaulichung 
wie der Magazinkörper zusammengebaut wird (Abbildung 
F). Der erste Schritt besteht darin, Rohr „A“ (% Zoll) zu sägen. 
x 20 Gauge) in zwei Hälften. Es muss gesägt werden 
Zuerst von einem Ende und dann vom anderen Ende 

eine große Bügelsäge, um durchzukommen 

Länge des Rohres. Es ist nur eine Hälfte erforderlich, 

der andere wird verworfen. Legen Sie diesen Abschnitt ab 
über die gesamte Länge möglichst gleichmäßig verteilen 
bis die Dicke 4,5 mm beträgt, wie in gezeigt 


Zeichnung 'F'. Entfernen Sie die Oberseite des 
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rechteckiges (1" x Y2'') Rohr, wie in gezeigt 

Zeichnung 'B'. Dies muss nicht nur durch Absägen 

beider Seitenwände erfolgen 

den oberen Teil des Rohres absägen. Mit der Spitze 
Entfernen Sie die beiden gezackten Kanten 

das wird aufgrund der an beiden Innenwänden vorhanden sein 
Sägevorgang. Messen Sie die Höhe des Rohrs von 

oben nach unten 

Messen Sie 25 mm, wie in Zeichnung „D“ gezeigt. 

Führen Sie nun eine Rund- oder Halbrundfeile hin und her 
an der offenen Seite der Rohre entlang, bis eine Abschrägung entsteht 
wird wie in Zeichnung „E“ erstellt. Die Datei sollte 

einige Millimeter größer als die Breite sein 

das Rohr. Die beiden Hälften sind nun verklemmt 
zusammen mit einem Paar Schlauchklemmen, wie in 
Zeichnung „C“. Der obere runde Abschnitt muss sein 
etwas kleiner in der Breite als das Rechteck 

Rohr, so dass es auf der Abschrägung aufliegt und nicht 
Ich sitze einfach oben auf der Röhre. Das ist zu machen 
Stellen Sie sicher, dass auf beiden Kanälen ein schmaler Kanal vorhanden ist 
Seite des oberen runden Abschnitts, wie in gezeigt 


Zeichnung 'G'. Legen Sie den runden Abschnitt bei 


Bedarf in einen Schraubstock und ziehen Sie ihn vorsichtig fest 


Backen, bis das Rohr leicht gequetscht wird 

Passt je nach Bedarf zur Abschrägung. Ziehen Sie die fest 
Schlauchklemmen gerade genug, um die beiden zu halten 
Hälften zusammen, aber nicht mehr. Der 

Die Innenhöhe dieser Baugruppe muss nun betragen 
gemessen mit einem Nonius, wenn 


verfügbar, es kann jedoch auch ein auf die richtige 


Länge zugeschnittenes Drahtstück verwendet werden. Wie man sieht 


in Zeichnung „G“ sollte die Innenhöhe sein 

25,5 bis 26 mm. Diese Messung sollte 

existieren entlang der gesamten Länge des 

Montage. Es wird notwendig sein, ein kleines zu machen 
Umfang der Anpassung, um dies zu erreichen 


Messung. 
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Foto 10: Das Magazin, der Formblock 
und der Stift. 


Mit allen vorgenommenen Anpassungen und den beiden 
Nachdem Sie die Hälften zusammengeklemmt haben, tragen Sie 
Flussmittel auf die gesamte Länge beider Verbindungen und Silberlot auf 
die beiden Abschnitte zusammen. Verwenden Sie Propan 
Gasbrenner und mehrere Zentimeter davon erhitzen 
Magazin entlang einer Seite. Wende an 

Lot und lassen Sie es entlang des durch die 
Abschrägung erzeugten Kanals fließen. Durchführen 
dieses Verfahren am anderen Ende des 

Magazin heraus und drehen Sie es dann um 

und das Lot auf die gegenüberliegende Verbindungsstelle auftragen. 
Abkühlen lassen und dann den Überschuss entfernen 
Von innen und außen löten 

Zeitschrift. Polieren Sie die Außenwände mit 


Schleifpapier, achten Sie besonders darauf 
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die Gelenkbereiche. Der Hauptteil des Magazins 

ist nun fertig und wir können mit dem Schneiden beginnen 
Formen. Um dies zu vereinfachen 

Verfahren; die beiliegende Vorlage, 

(Siehe Abbildung G), sollte aufgeklebt werden 
Magazinkörper so, dass die Unterseite gerade ist 

Ende liegt auf gleicher Höhe mit dem Ende des Magazins. 
Verwenden Sie einen Anreißer und markieren Sie die kleine Kurve 
Schneiden Sie die Form auf der Oberseite aus 
Zeitschrift. Stanzen Sie die Positionen der 14 
Patronensichtlöcher (optional) und 

Entfernen Sie dann die Schablone. Die 14 Löcher 

haben einen Durchmesser von 3 mm und sind gebohrt 
von einer Seite durch den Magazinkörper 

zu den anderen. Der obere geschwungene Ausschnitt 


wird mit einer halbrunden Feile geformt. 


Nun werden eine Aussparung und ein Schlitz hineingeschnitten 


Rückwand des Magazins. Die obere Aussparung 
ist 6 mm tief und so breit wie die 


Die Seitenwände des Magazins erlauben es. Der 


untere Schlitz wird mit einem Bügelsägeblatt geschnitten und ist 


ca. 2 mm über dem Boden positioniert 

Rand des Magazins. Dieser Steckplatz sollte sein 
etwa 1,5 mm tief und wieder genauso breit 

soweit es die Seitenwände zulassen. Die Grundplatte 


Die Haltefeder passt zu gegebener Zeit in diesen Schlitz 


Kurs. 


Es wird eine beträchtliche Menge an Graten vorhanden sein 
innerhalb der Zeitschrift aufgrund der Ablage und 
Bohren. Dies sollte vollständig sein 

Mit einer Flachfeile entfernt, so dass die Innenseite 
Wände sind völlig glatt. 

Alle notwendigen Aussparungen und Löcher vorhanden 
Nun ist alles erledigt und wir können fortfahren 

bilden die „Lippen“ des Magazins. Die Magazinlippen 


sind für die Aufnahme des Stapels verantwortlich 
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FIGURE ‘F’. MAGAZINE CONSTRUCTION 
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ı FORM 
BLOCK 
TEMPLATE 


ABBILDUNG H. 


Die Formularsperre ist bei der einzureichen 


Form der obigen Zeichnung 


Foto 11: Rückansicht des Magazins mit 


Formblock festgesteckt 


Patronen im Magazin und müssen 


um die richtige Kontur zu gewährleisten 


reibungslose Zufuhr von Patronen aus 
Magazin zur Kammer. Aus diesem Grund a 
Es muss ein einfacher „Formblock“ erstellt werden 


aus dem die Lippen geformt werden. 


Der Block ist 8 Zoll lang und 9,5 x 19,05 mm groß 


( 3/8 Zoll x 3/4 Zoll) Flachstange. Ein Ende des Blocks 
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muss auf die richtige Kontur geformt sein 

in der beigefügten Vorlage dargestellt, 

(Siehe Abbildung H). Es besteht keine Notwendigkeit zu kopieren bzw 
Schneiden Sie die Vorlage aus, sie soll als verwendet werden 
eine Führung, über die der Block gelegt wird. 

Befestigen Sie eine große Feile mit der flachen Seite nach oben in einem 
Vize. Halten Sie die Formblockstange von der Form fern 
Sie gegen die Akte. Ziehen Sie die Stange zu sich heran 
und heben Sie sie gleichzeitig an. 

Aufrechterhaltung eines konstanten festen Drucks. 

Diese Methode wird das Ende des formen 

blockiert korrekt und ist narrensicher 

Verfahren. Drehen Sie den Block um und machen Sie Folgendes 
das Gleiche gilt auch für die andere Seite. In Abständen während 
Überprüfen Sie beim Ablegen den Block anhand der Zeichnung 
und stellen Sie sicher, dass es so nah wie möglich ist 

die Schablonenkontur. Schieben Sie den Block 

in das Magazin und positionieren Sie es so 

Das gebogene Ende liegt etwa 1 mm unter der Oberkante 
Die Lippen. Drill durch die oberste Ansicht 

Bohren Sie das Loch und den gesamten Block durch und 
verwenden Sie dazu einen Bohrer mit dem gleichen Durchmesser wie für 
die Löcher. Schlagen Sie einen % Zoll langen Federstift ein 
um den Formblock sicher im Inneren zu halten 
Magazinkörper, (Foto 11). 

Spannen Sie diese Baugruppe mit den Backen in einen Schraubstock 
Halten Sie es knapp unter der Feder fest 

Stiftposition. Platzieren Sie ein kurzes Stück Stab, 

etwa 6 mm im Durchmesser, an der Oberseite 

die Lippen und klopfen Sie mit einem Hammer fest darauf. 
Bewegen Sie den Stab entlang der Länge jeder Lippe 

hin und her, bis sie geformt sind 

die Konturen des Blocks. Jetzt messen 

Der Abstand zwischen den Lippen sollte es sein 

7,5 mm (siehe Anhang „E“ für .380). 

Maße). Wenn die Lücke geringer ist 

Schieben Sie den Block zurück in das Magazin 


und klopfen Sie vorsichtig auf die Unterseite des Blocks 
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es effektiv nach oben treibt und somit 
Vergrößerung des Abstands zwischen den Lippen. 
Polieren Sie die inneren Oberkanten jeder Lippe mit 
ein kleines Stück Sandpapier zum Entfernen 


scharfe Kanten. 


Jetzt sind wir bereit für die Herstellung und Montage 
interne Teile des Magazins. Diese 

bestehen aus „Mitnehmer“, „Zugfeder“, „Grundplatte“ 
und „Haltefeder“. Der Follower ist 

zuerst angefertigt und montiert. Das ist nichts weiter 

als ein Stück 9,5 mm (3/8") x 16 Gauge Stahlband, 
geschnitten auf eine Länge von 59 mm. 

Messen Sie im Abstand von 35 mm von einem 

Ende und erziele eine gerade Linie. Klemmen Sie die 
Spannen Sie den Streifen so in einen Schraubstock, dass die Oberkante der Backen anliegt 
auf gleicher Höhe mit der Punktelinie. Mit einem Hammer, 
Biegen Sie den Stößel an die Kontur der Abbildung 

'ICH'. Runden Sie die vordere Spitze des Mitnehmers ab 
Vor dem Biegen eine Verjüngung anfeilen 


Der Unterschenkel des Anhängers befindet sich in der Position 


gezeigt. 


59mm 


TAPER 


ABBILDUNG I. 
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Eine kleine Menge Feilen an den Seiten und 

Die vordere runde Spitze des Drückers kann sein 

notwendig, bevor es in das hineingleitet 

Zeitschrift. In jedem Fall sollte es locker sein 

verschiebbaren Sitz, so dass ein absolut reibungsloser Lauf gewährleistet ist 


im Magazinrohr hin und her bewegen. 


FEDERDORN 


Foto 12: Federdorn. 


Jetzt können wir die Triebfeder aufwickeln, aber bevor 

wir das tun können, muss ein einfacher Dorn sein 

gemacht, um das man es wickeln kann. Dafür drei 

Es werden Stahlstangen mit einem Durchmesser von 6 

mm und einer Länge von 14 Zoll benötigt. Jede Stange sollte sein 
gewaschen, damit es dann gründlich sauber ist 

jeweils übereinander in einen Schraubstock eingespannt 
mit ebenen Stangenenden. Mit einem Gasbrenner, 

Erhitzen Sie die Enden der Stäbe und löten Sie sie 
zusammen auf einer Länge von etwa einem Zoll, 

(Foto 12). Führen Sie das gleiche Verfahren durch 

das andere Ende der Baugruppe und dann 

abkühlen lassen. Bohren Sie einen kleinen Bohrer von 1,0 bis 1,5 mm 
Loch durch die Stangenbaugruppe nahe bei einem 

Ende, durch das der Federstahl geführt wird 

Kabel. Für die Herstellung der Feder benötigen wir 20- 
Gauge-Draht. Musik oder Klaviersaiten 

gemeinhin genannt wird, wird meist in Rollen verkauft 

25 Fuß lang und ist weit verbreitet bei 

Die meisten guten Modellbaugeschäfte und 


Federhersteller. Verwenden Sie keinen Draht 
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andere als 20 Gauge, sonst wird die Feder sein 

zu schwer oder zu leicht. Eine Länge von sechs Fuß 

Draht reicht aus, um die Feder aufzuwickeln. Einfügung 
Führen Sie das Ende des Drahtes durch den Dorn 

Loch und verknoten Sie es, um ein Herausrutschen des Drahtes zu verhindern 
herausziehen. Stellen Sie sich auf den Draht und ziehen Sie ihn hoch 
auf den Dorn, bis der Draht gespannt ist. 

Alternativ können Sie das Ende des Drahtes auch an a festbinden 
stationäres Objekt wie ein Schraubstock, eine Tür 

Griff usw. Halten Sie den Dorn schräg 

mit beiden Händen und beginnen Sie, es zu drehen, um es zu wickeln 
der Frühling. Mit der entlang der Feder gewickelten 

Länge des Dorns einen Spalt von ca 

Zwischen den einzelnen Spulen sollten 10 mm Platz sein 
Kabel. Beim Aufwickeln der Feder kann sich der Spalt vergrößern 
durch einfaches Erhöhen von oder angepasst werden 
Verringerung des Winkels, in dem die 

Dorn gehalten wird (siehe Abbildung J). Loslassen 

Die Spannung am Draht ermöglicht es der Feder, sich zu bewegen 
teilweise entspannen, der Frühling wird 

dreieckig geformt. Schneiden Sie den Drahtknoten durch 
und schieben Sie die Feder heraus 

Dorn. Die Feder muss nun wieder in ihre ursprüngliche 
rechteckige Form gebogen werden. 

Benutzen Sie für diesen Vorgang ausschließlich Ihre Finger 
Drücken Sie die Seiten jeder Spule wieder hinein 

ihre richtige Form. Dies ist ein offensichtliches und 
unkompliziertes Verfahren und es wird 

werden selbsterklärend, wie man vorgeht 

Dies beim Anblick des Frühlings, wenn auch schwierig 

mit Worten erklären. Wenn wir welche aufwickeln 

Frühling, ob rund oder rechteckig, es wird 

immer abwickeln, wenn die Spannung nachlässt. 

Die runde Feder bleibt aber weiterhin rund 

die rechteckige Version wird es leider tun 

muss immer wieder in Form gebogen werden. 


Machen Sie sich keine Sorgen, wenn die Feder einen erheblichen Einfluss hat 
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ABBILDUNG J. 


Wenn Sie fertig sind, biegen Sie es der Länge nach wie folgt 
wird das Richtige nicht beeinträchtigen 

Funktionsweise des Magazins. Der Frühling 

muss nun mehrfach komprimiert werden 

bevor es auf die richtige Länge zugeschnitten wird. 

Der einfachste Weg, dies zu tun, besteht darin, a zu schieben 
ein paar Stäbe mit 6 mm Durchmesser, das gleiche 


Länge wie der Dorn, durch die Feder. 
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Diese dienen als Orientierung und machen 

das Zusammendrücken der Feder ist viel einfacher. 

Die Länge der Magazinfeder schrumpft von 14 Zoll auf etwa 

10 Zoll. Verwenden Sie jetzt ein Paar 

Zange und schneiden Sie die Feder auf eine Länge von 8 Zoll. 
Die Triebfeder ist nun fertig und bereit 

um in das Magazin zu gleiten. Vor dem 

Beim Einlegen der Feder muss ein Ende mit der Grundplatte 

zur Abdichtung nach unten versehen werden 

des Magazins. Die Grundplatte ist gefertigt 

aus dem gleichen 9,5 mm dicken Stahlband der Stärke 16 

wie es zur Herstellung des Anhängers verwendet wird. 25 mm abschneiden 
Länge des Stahls und runden Sie ein Ende ab, damit es gut 

in die Unterseite des Stahls passt 

Zeitschrift. Bohren Sie ein Loch mit 4 mm Durchmesser 

durch die Mitte der Platte, damit es möglich ist 

mit der Feder verschraubt werden. Biegen Sie die letzte Spule 
Biegen Sie die Feder in eine Schlaufe und verwenden Sie eine 4--mm-Schraube 
Durchmesser Innensechskantschraube, Mutter und Unterlegscheibe, bis 


Schrauben Sie die Grundplatte an die Feder (siehe 


Abbildung K). 
SPRING 
WASHER .: . 
nn 
Bm | 
PLATE 


ABBILDUNG K. 


Nun kann die Haltefeder der Grundplatte angefertigt werden. 
Für die Formung der Feder ist ein 60 mm langer Federdraht 
der Stärke 20 erforderlich. Außerdem wird ein Stück Stahlstab 
mit einem Durchmesser von 6 mm und einer Länge von etwa 


6 Zoll benötigt, um den herum die Feder geformt wird. 
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Spannen Sie die Stange vertikal in einen Schraubstock ein 
Positionieren Sie es so, dass 4 bis 5 Zoll der Stange sichtbar sind 
oberhalb der Schraubstockbacken. Positionieren Sie die Mitte 
Abschnitt des Drahtes gegen die Stange und 

Biegen Sie den Draht in eine U-Form (siehe Abbildung). 

L). Klemmen Sie das offene Ende dieser Feder ein 

Schraubstock, sodass das gebogene Ende über dem sichtbar ist 
Kiefer. Tippen Sie mit a auf diesen hervorstehenden Abschnitt 
Hammer schlagen, bis es flach über die Oberseite gebogen ist 
die Kiefer. Die Spitze jeder der beiden Federn 


„Gabeln“ müssen nun für eine Zeit nach außen gebogen werden 


Länge von 2mm. Am besten klemmen Sie die Spitzen fest 
Spannen Sie jede Gabel in einen Schraubstock und biegen Sie sie 
Mit Hammer und Körner formen. Wenn die 

zwei gebogene Abschnitte sind länger als die 2 

mm benötigt, sollten sie reduziert werden 


mit einer Mühle. 


INSERT BASE 
PLATE SPRING 


ABBILDUNG M. 


Machine Translated by Google 


Zweckmäßige selbstgebaute Schusswaffen 


Foto 13: Das Magazin bereit zur 
Montage. 


Die Feder muss nun in das eingesetzt werden 


Schlitz in der unteren Rückwand des 


Magazin, damit wir die Position markieren können 

um das Loch zu bohren, das das halten soll 

Feder in Position (siehe Abbildung M). Mit dem 

Wenn die Feder vollständig eingelegt ist, markieren Sie die Unterkante 
des Magazins, an der Stelle, wo die 

zwei Gabeln zeigen. Übertragen Sie diese Position 

an der Seite des Magazins ca. 2mm nach oben 

vom unteren Rand des Magazins. Jetzt bohren 

Machen Sie an dieser Stelle ein Loch von 1,0 bis 1,5 mm 
Durchmesser durch das Magazin von eins 

Seite zur anderen. Wenn jetzt der Frühling ist 

Beim erneuten Einsetzen sollten die beiden Gabeln einrasten 
die Löcher und verhindern Sie, dass die Feder eindringt 
ausfallen. Entfernen Sie die Feder und die 

Innenteile können eingefügt werden (Foto 13). 


Schieben Sie zuerst den Mitnehmer in das Magazin. 
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Anschließend bauen Sie die Antriebsfeder und die 
Grundplatte zusammen und bringen dann die Haltefeder 


wieder an, um alle Teile an Ort und Stelle zu halten. 


MAGAZIN STOP 


Das Magazin ist nun vollständig zusammengebaut 

bis auf den „Stopp“. Das ist nichts weiter 
aufwändiger als eine dünne Scheibe des 15,88 x 
34,93 mm x 16 Gauge Rohr, zur Herstellung verwendet 
das Magazin gut. Der Anschlag verhindert das 

dass das Magazin nicht zu weit hineingeschoben wird 
die Waffe und hält auch das Magazin 

durch Einhängen in den Federverschluss in Position 
bringen. Ein Ende des Anschlags ist an einem gefeilt 
verjüngen und das andere Ende entfernen 


vollständig (siehe Abbildung N). 


ee 


MAGAZINE STOP 


| 
TAPER 


ABBILDUNG N. 


Bevor der Anschlag vom Rohr abgeschnitten wird, muss der 
Lücke zwischen dem Boden des Brunnens und 

Die Oberkante des Schnappverschlusses muss dabei sein 
gemessen. Es sollte ungefähr 6 mm betragen, aber es 

Je nachdem kann es etwas mehr oder weniger sein 

darüber, wie die Fangschleife gebildet wurde. 

Angenommen, der Spalt beträgt 6 mm, also 6 mm dick 
Abschnitt des 15,88 x 34,93 mm großen Rohrs sollte 
herausgeschnitten werden. Entfernen Sie ein Ende des Anschlags 
Verwenden Sie eine Bügelsäge und runden Sie die Enden ab 


Schneiden Sie die beiden so entstandenen Zinken mit einer Feile ab. 
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Foto 14: Das zusammengebaute Magazin. 


Foto 15: Der Federverschluss hält das 


Magazin an Ort und Stelle. 
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Anschließend wird am gegenüberliegenden Ende eine Verjüngung angefeilt 
und glatt poliert. Die Verjüngung ermöglicht das 

Fange effektiv über den Anschlag zu gleiten 

Halten Sie das Magazin in Position. 

Die Anschläge an der Ober- und Unterseite sollten vorhanden sein 
durch Zurückschieben völlig flach gefeilt werden 

über die Oberfläche einer Akte fortbewegen. Das ist 
wichtig, da der Anschlag passen muss 

perfekt mit der Unterkante des Brunnens 

wenn das Magazin in das eingesetzt wird 

Waffe. Schieben Sie den Anschlag über das Magazin 
zwischen dem 11. und 12. Aussichtsloch (Foto 14). 

Dies ist nur eine grobe Einstellung; Die 

Der Anschlag muss bis zur vollständigen Montage locker bleiben 
Die Waffe wird gebaut, wenn sie gelötet wird 


dauerhaft vorhanden. 


Legen Sie das Magazin in den Schacht ein und das 

Der Riegel sollte über den Anschlag gleiten und einrasten 
in Position bringen und dabei das Magazin festhalten 

in Position (Foto 15). Eine kleine Menge 

Vor dem Fang kann eine Einreichung erforderlich sein 
rastet ein und ist nur sehr wenig frei 

Es sollte Spiel zwischen dem Fang und vorhanden sein 
stoppen. Das Magazin sollte, wenn es eingelegt ist 

unter ständigem Vorwärtsdruck stehen 

die Oberseite des Federverschlusses und den Verschluss 
Schleife selbst. Die Feder eliminiert das 

überschüssiger Platz im hinteren Bereich des Brunnens, 
Halten Sie das Magazin effektiv so nah wie möglich 


möglichst nahe an der Zuführrampe. 
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Der Finger sollte glatt geschliffen sein, also ist es so 
angenehm beim Ziehen. Bohren Sie einen Amm 
Durchmesser Loch durch den Abzug in der 

Stanzen Sie die markierte Position, wie in (Foto) gezeigt 
16). Stecken Sie den Auslöser in den Empfänger 


durch die Schutzaussparung führen und darin befestigen 


Position mit einer 4-mm-Innensechskantschraube und Mutter. 
Der Abzug sollte sich leichtgängig drehen lassen 
festschrauben, ohne dass es zu Verhaken oder Klemmen kommt. 


Der Abzugsbügel besteht aus a 


TRIGGER 
TEMPLATE 


Abschnitt mit 50,80 mm (2 Zoll) Durchmesser, 16 
Manometerrohr. Das Rohr sollte 26 mm lang sein und 

jedes Ende sollte gefeilt sein 

vollkommen flach, indem Sie den Schutz nach hinten schieben 
und weiter über eine flache Datei. Sichern Sie nun die 
ABBILDUNG O. Schutz in einem Schraubstock, aber um die Backen zu verhindern 
Ziehen Sie die Backen fest, damit sie nicht gequetscht werden 
die Enden der Wache, und nicht die 

Seiten. Verwenden Sie eine Bügelsäge und entfernen Sie a 
Abschnitt des Schutzes, um einen Schlitz gemäß den 

Maßen in Zeichnung „A“ zu schaffen. Das 

Durch den Schlitz kann der Abzug durch den Abzugsbügel 


geführt werden. Betrachtet man die Wache als einen 


Zifferblatt, der Schlitz ist so geschnitten, dass der Schnitt erfolgt 


Foto 16: Der Abzug ist aus einem Die Kante des Bügelsägeblatts zeigt darauf 
Stück Stahlblech geschnitten. 


die Position „zehn vor zwei“, wie in Zeichnung „B“. 
Jetzt können wir den Abzug und den Schutz montieren. 
Beides sind sehr einfache und unkomplizierte Teile —| (2m 
machen. Wir beginnen mit dem Auslöser von 
Schneiden Sie die beiliegende Schablone aus und kleben 
Sie sie auf ein 1/8 Zoll dickes Stahlstück 
Platte (siehe Abbildung O). Der Teller sollte 
Messen Sie mindestens 3 x 2 Zoll. Markieren 26mm 
um die Schablone herum und markieren Sie die Markierung 
gekreuzter Kreis. Schneiden Sie den Abzug mit einem aus 
Bügelsäge und Feile in Form bringen. Der Abschnitt von L a. 


der Abzug, der von der betätigt wird 


37 
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Abzug und Schutz 


Der Schutz sollte fest in das Gehäuse passen 

in die Aussparung des Schutzes einsetzen, damit er in seiner Position bleibt 
aus eigenem Antrieb ohne Löten; obwohl 

Am besten löten Sie es fest, damit es sicher sitzt. 

Es wird wahrscheinlich notwendig sein, zu quetschen 

Die Seiten der Wache, um es zu machen 

leichte ovale Form, bevor es möglich ist 

Drücken Sie den Schutz in Position (Foto 17). Stellen Sie 


bei montiertem Schutz sicher, dass dies nicht der Fall ist 


verhindern, dass sich der Abzug frei bewegen kann. Wenn es 


Wenn dies der Fall ist, vergrößern Sie die Breite des Schlitzes. 


Foto 17: Abzug und Schutz am Empfänger montiert 
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Der Sear ist der Abschnitt des Abzugs 

Mechanismus, der den Verschluss freigibt 

blockiert, wenn der Abzug betätigt wird. Es ist gemacht 
durch Modifizieren eines 10-mm-Durchmessers 
Sechskantschlüssel, auch genannt 

Sechseckige „Schlüssel“. Diese sind weit verbreitet 
Erhältlich bei den meisten guten Hardware-Produkten 
Shops. Sie sind aus gehärtetem Material gefertigt 

Stahl und aufgrund ihrer Form verleihen 

eignen sich ideal für den Bau von 

ein zweckmäßiges Anbraten. Die Schlüssel können variieren 
Länge je nach Hersteller, 

aber die Länge spielt in diesem Fall keine Rolle 

Wir benötigen nur den Mittelteil der Tasten. 

Das macht das Schenken allerdings zunichte 
Messungen für das Notwendige 

Modifikationen schwierig. Aus diesem Grund habe ich 
habe vier Vorlagen zum Erstellen bereitgestellt 

Das Formen des Schlüssels ist ein einfacher Vorgang (siehe 
Abbildung Q). Beide Enden des Schlüssels müssen sein 
entfernt, bis es die gleiche Länge hat wie 

Zeichnung 'A'. Aufgrund dessen ist es nicht möglich, 
den Schlüssel mit einer Metallsäge durchzusägen 

die Härte des Stahls, daher einen Winkelschleifer, 
vorzugsweise mit einer Schlitzung versehen 

Rad, muss verwendet werden. Wenn ein Winkelschleifer ist 
absolut nicht verfügbar, einer der 

Wolframbeschichtete Bügelsägeblätter können sein 
gebraucht, obwohl sie recht teuer sind. 


Der obere gebogene Abschnitt des Schlüssels ist 


-33- 


Mit einer Feile geformt und anschließend poliert 

mit Schleifpapier glätten. Die Vorlagen sind 

nicht kopiert und entfernt, sondern die 

Der Schlüssel wird in Abständen darüber gelegt, bis der 
Der Schlüssel entspricht den Vorlagen. Die Seite des 
Schlüssel, den wir jetzt als Sear bezeichnen werden, 

wird flach in der in abgebildeten Position abgelegt 
Zeichnung 'B'. Es geht schneller, den größten Teil des 
Stahls mit einem Schleifbock zu entfernen 

bevor Sie mit der Feile fertig sind. Nur Datei 

Entfernen Sie so viel Stahl, bis die Eckkante erreicht ist 
völlig flach und nicht weiter. Dieses flache Gebiet 
ermöglicht, dass der vordere Teil des Abzugs fest an 

der Seite des Abzugs anliegt. Als 

Wie in Zeichnung „C“ dargestellt, sind jetzt drei Löcher vorhanden 
Durch die Sear auf die Durchmesser gebohrt 

und Positionen angezeigt. Der größere davon 

Zuerst werden Löcher gebohrt. Das ist der Sear-Pivot-Bolzen 
Loch, es hat einen Durchmesser von 5 mm und ist positioniert 


13 mm vom Ende des Sear entfernt. Das Loch 


kann in die vorhandenen gehärteten Nähte gebohrt werden 
Zustand oder es kann geglüht werden Dies wird 

hängen davon ab, welche Art von Bohrern verwendet werden. Es 
Es ist vorzuziehen, die Löcher ohne zu bohren 

Glühen des Stahls mit einem „Kobalt“-Bohrer 

Bits. Diese sind speziell zum Bohren konzipiert 

durch harten Stahl und sind sehr nützlich, 

wenn auch recht teuer. Wenn das so ist 

nicht verfügbar ist, sollte das Anbraten bis dahin erhitzt werden 
An den Stellen leuchtet es leuchtend rot 

wo die Löcher gemacht werden sollen. Das sollte 

Dies sollte zweimal durchgeführt werden, damit der Stahl abkühlen kann 
langsam zwischen jedem Erhitzen. Am besten 

Verwenden Sie für dieses Verfahren einen Propangasbrenner 
da es weitaus höhere Temperaturen liefert als a 

Brenner mit Butankartusche. 

Da der Sear eine achteckige Form hat, ist der 


Das erste Loch muss an einer Eckkante gebohrt werden. 
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Bohren Sie zunächst ein Loch mit 2 mm Durchmesser durch 
13 mm vom Ende entfernt anbraten und dann erneut bohren 


Loch auf den endgültigen Durchmesser von 5 mm bringen. Der Zweite 


Rechts davon wird nun ein 2,5 mm großes Loch gebohrt 


5mm Loch. Die genaue Position davon ist nicht bekannt 
zu wichtig, aber grob gesagt ist es das 

ca. 3 mm vom Ende des Anbratens entfernt. Foto 19: Draufsicht auf den Sear mit beiden 
Feilen Sie erneut eine ebene Fläche, bevor Sie es versuchen angebrachten Stiften. 

Bohren Sie das Loch, damit der Bohrer nicht abrutscht 


die Ecke. Ein weiteres 2,5-mm-Loch ist jetzt vorhanden 


durch den abgeflachten Bereich gebohrt, 44 mm 


vom Ende der Sear. Das Loch ist 


direkt unterhalb der Eckkante liegen, wie in Zeichnung 


„C“ dargestellt. Das fertige Sear ist 


siehe Zeichnung „D“. 


Foto 20: Sear-Feder, Schraube und Mutter. 
Zum Schluss klopfen Sie einen Federstift mit 2,5 mm 


Durchmesser in jedes 2,5 mm Loch, bis eine gleichmäßige Länge erreicht ist 
Der Stift ist auf beiden Seiten der Sear sichtbar, 

(Fotos 18 und 19). Jeder Stift sollte 1 Zoll lang sein. 

in der Länge. Das Anbraten ist jetzt fertig 

eingebaut, aber bevor dies geschehen kann, müssen wir 

muss die Sear-Quelle machen (Foto 20). 

Dieses besteht aus einem Federstahlband mit einer 

Länge von % Zoll x 20 Gauge. Der Frühling sollte 

88 mm lang sein. Bohren Sie einen Durchmesser von 6 mm 


Loch in einem Abstand von 9 mm von einem Ende 


die Feder, dann biegen Sie sie mit den Fingern, SE 


ungefähr die gleiche Form wie Abbildung „R“. 
SPRING 


en; 


Foto 18: Der Sear ist ein modifizierter Schlüssel. ABBILDUNG R. 
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ABBILDUNG „Q“ SEAR-KONSTRUKTION 


7 
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| 


Der Abzug wird durch Modifizieren eines Sechskantschlüssels hergestellt. 
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Foto 21: Draufsicht des zusammengebauten 
Empfängers. 


37. 


Führen Sie die Feder durch die Aussparung des Abzugsblechs ein 
und befestigen Sie es mit einer Innensechskantschraube 
Unterlegscheibe und Mutter. Der Sear ist nun positioniert 
über die Feder gestülpt und mit gesichert 

eine Innensechskantschraube mit 5 mm Durchmesser. Das sollte 
35 mm lang sein und mit festgehalten werden 

eine Nuss. Der lange vordere Teil des Abzugsbeins sollte 
oben aufliegen 

hervorstehenden Stift auf der flachen Seite des Sear. 

Wenn der Abzug betätigt wird, sollte der Abzug hörbar sein 
herunterlassen, sodass das obere gebogene Ende eben ist 


mit der Oberseite des Empfängers (Foto 21). 


Machen Sie sich keine Sorgen, wenn es etwas darüber oder darunter liegt 
In dieser Position wird der Verschluss immer noch freigegeben 
perfekt blockieren. Die Hauptpriorität ist 

dass der Abzug nicht festklemmt oder hängenbleibt 

B. die Aussparung oder den Abzug. Es sollte sich bewegen 
reibungslos und unter ständiger Aufwärtsbewegung 


Druck von der Feder. 


Der untere Empfänger ist nun vollständig zusammengebaut. 
(Siehe Foto 22) und wir können mit dem Bau beginnen 


die obere Hälfte der Maschinenpistole. 
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Foto 22: Der fertig montierte untere Empfänger. 
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Der obere Empfänger besteht aus einem 

11 % Zoll Länge mit 30 x 30 x 2 mm Kastenprofil 
Schlauch. Dies ist genau die gleiche Größe wie für 

der untere Empfänger, mit Ausnahme des Messgeräts 
muss schwerer sein, nämlich eine Wandstärke von 
2mm. Bevor wir das Notwendige abschneiden können 
Aussparungen im Rohr, es muss sein 

vorübergehend an der Oberseite des Unterteils befestigt 


Befestigen Sie den Empfänger mit ein paar 


Foto 24: Bohren durch die unteren 
Bolzenlöcher der Aufnahme. 


Während beide Empfänger noch zusammengeklemmt sind, 
Schreiben Sie die Buchstaben „EP“ auf die rechte Seite 
des oberen Empfängers. Auf der Gegenseite (links 

Seite) schreiben Sie die Buchstaben „EH“ und dann 
Entfernen Sie die Schlauchklemmen (siehe Abbildung T). 
Wo die beiden Empfänger zusammengefügt wurden 


zusammen, (unten), Schreiber „MW“. Es ist 


Schlauchschellen (Foto 23). Dazu das Magazin gut festhalten und fe&hitetPtwendig, jede Seite des zu markieren 


muss entfernt werden. Stellen Sie sicher, dass die 
Verschluss (Griffende) beider Rohre sind eben, 

und dass jede Röhre nahezu perfekt ist 

Ausrichtung wie möglich. Ziehen Sie beide Klammern 


fest an, um die Rohre in dieser Position zu halten. 


Spannen Sie diese Baugruppe in einen Schraubstock (unten). 


Empfänger nach oben zeigen) und bohren Sie ein 6-mm-Loch 
durch die beiden unteren Bolzenlöcher des Empfängers 

und durch in den oberen Empfänger (Foto 24). Durch 
Durchbohren der beiden Empfänger 

Auf diese Weise können wir sicher sein, dass sie dabei sind 
genaue Ausrichtung, wenn die Waffe ist 


endlich zusammengebaut. 


Foto 23: Die Empfänger werden mit zwei 
Schlauchklemmen zusammengeklemmt. 
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Empfänger auf diese Weise, um Folgendes sicherzustellen 


Aussparungen werden in die richtigen Seiten geschnitten 
der Empfänger. Diese Buchstaben-Referenzmarken 

steht für Ejection Port (EP), Ejector Hole 

(EH) und Magazine Well (MW). Die untere 

Der Empfänger kann nun wieder zusammengebaut werden 
legen wir es beiseite, da wir es nicht benötigen werden 
erneut, bis der obere Empfänger vollständig ist 


gebaut. Nun können die Aussparungen geschnitten werden 


in den oberen Empfänger (siehe Abbildung U). 


Wir beginnen mit Zeichnung „A“, die zeigt 

die Positionen der Auswurföffnung und der 
Riegelgriffschlitz. Verwenden Sie ein Geodreieck und 
Markieren Sie die Position der Auswurföffnung 

auf die rechte Seite des Empfängers, wo 

wir haben vorhin „EP“ markiert. Der Port kann das nicht 
mit einer Bügelsäge ausgeschnitten werden, also eine Reihe von 
Verbindungslöcher, 3 oder 4 mm 


Durchmesser, sind entlang der Innenseite gebohrt 


die Kerblinienmarkierungen. Dies wird es ermöglichen 
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Oberer Empfänger 


der unerwünschte Abschnitt aus Stahl sein 


mit einem kurzen Stabstück entfernt und a 
Hammer. Die gezackten Kanten um die 


Innenumfang der Anschlussdose 


glatt gefeilt werden. 


Der Riegelgriffschlitz ist nun oben eingeschnitten 

rechte Ecke des Empfängers. Es ist 

55 mm vom Verschlussende entfernt positioniert 

Der Empfänger ist 110 mm lang. Markieren 

den Anfang und das Ende des Schlitzes, dann die Datei 

ein flacher Bereich zwischen den beiden Markierungen. Diese Wohnung 

Der Bereich sollte gerade breit genug sein, um dies zu ermöglichen 
die zu bohrende Eckkante, ohne dass der Bohrer von 

der Ecke abrutscht. Nochmals das 

Aussparung lässt sich nicht mit einer Säge ausschneiden, also 
Bohren Sie eine Reihe von Löchern mit einem Durchmesser von 6 mm. 

über die gesamte Länge der ebenen Fläche. Ein 


Zum Durchtrennen wird nun ein Winkelschleifer verwendet 


und den Schlitz erweitern. Dies ermöglicht eine flache Datei 


um in den Schlitz einzutreten, der dann zum Ablegen verwendet wird 


auf eine Breite von 6 bis 6,5 mm (Foto 25). 


Foto 25: Der obere Receiver mit allem 


Aussparungen schneiden. 


Der Schlitz kann in einer tieferen Position geschnitten werden, wenn 
erforderlich, jedoch nicht tiefer als 20 mm vom 

Unterkante des Empfängers. Das ist niedriger 

Die Position des Kammergriffschlitzes ist umso größer 


ästhetisch ansprechend, wenn das Aussehen stimmt 
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wichtig für dich, aber ich habe einfach 

Platzieren Sie den Schlitz genau in der Ecke 

Position, sozusagen als „Happy Medium“. 

sprechen. Es ist wirklich nur eine Frage des Persönlichen 
Präferenz, wo sich der Steckplatz befindet 


positioniert. 


Wir können uns nun Zeichnung „B“ zuwenden und ausschneiden 


Die Aussparungen für den Magazinschacht und den Verschluss 


anbringen. Verwenden Sie erneut ein Geodreieck, um jedes zu behalten 


Anreißmarkierung so quadratisch und genau wie 

möglich, dann in der gezeigten Position ausschneiden 

mit denselben oben beschriebenen Methoden. 

Durch die linke Seite werden nun fünf Löcher gebohrt 

Seite des Empfängers, wie in der Zeichnung gezeigt 

'C'. Zeichnen Sie eine Linie entlang der linken Seite 

Seite, so nah wie möglich an der Mitte. 

Machen Sie entlang dieser Linie eine Körnermarkierung von 76 mm 
(von der Vorderseite des Empfängers) und bohren Sie a 
Loch mit 6,5 mm Durchmesser an dieser Position. Das 


Das Loch nimmt später den Auswerferbolzen auf 


Mittlerweile sind alle Aussparungen bis auf geschnitten 
die vier Löcher am unteren Rand der Zeichnung 

'C'. Diese Löcher haben einen Durchmesser von 3 mm 
werde in Kürze die Trageschlaufen übernehmen. 
Allerdings nur, bis die Schleifen gemacht sind 

Bohren Sie zwei der Löcher entsprechend den Maßen 

in Abbildung „U“, Zeichnung „C“. Die Schlingenschlaufen 
werden aus einer Länge von 3 mm Durchmesser geformt 
(oder etwas größerer) Stahlstange, wie in gezeigt 
Abbildung 'V'. Schneiden Sie zwei 65 mm lange Stangen ab 
und feilen Sie an jedem Ende eine Spitze. 

Gewöhnlicher Weichstahlstab ist perfekt 

stark genug für die Schlingenschlaufen. 

Messen Sie 20 mm von jedem Ende des 

Stange und formen Sie sie in eine U-Form 

Biegen Sie sie an dieser Stelle. Das Innenmaß der 


Schlingenschlaufen sollte sein 
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Riegelgriffschlitz 


OBERER, HÖHER 


EMPFÄNGER 


UNTERE 
® EMPFÄNGER 


Rückansicht der Empfänger, 


als würden sie mit der Waffe zielen. 


'EH' (Auswurfloch) 
'EP' (Auswurföffnung) 


FIGUR 'T' 
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ek — 55mm de om re 
RECHTE SEITE 
Auswurföffnung 


ABBILDUNG U; POSITIONEN DER OBEREN EMPFÄNGER-VERTIEFUNG 


MITTELLINIE 
(LINKE SEITE) 


AUSWERFERLOCH 


| 16mm | 12mm 
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Zweckmäßige selbstgebaute Schusswaffen 


ca. 28 mm, aber machen Sie sich keine Sorgen, wenn es geringfügig ist 
mehr oder weniger, es spielt keine allzu große Rolle. 

Stecken Sie eines der spitzen Beine in eines davon 

die Schlaufenlöcher und klopfen Sie mit dem anderen Bein 
ein Hammer. Dadurch wird die Position markiert 


die zweite Schlupflochposition auf die 


Seite des Empfängers. Führen Sie dies nun aus 


Gleiches Verfahren für die zweite Schleife und Foto 26: Die Sling Loops sind silbern 


Dann bohren Sie die beiden Löcher. festgelötet. 


5 Schieben Sie jede Schlaufe in die richtige Position 
ling-Schlauf 
ragt etwa 6 mm (%% Zoll) über die Seite hinaus 
des Empfängers. Jede Schlingenschlaufe ist jetzt 
dauerhaft in Position gehalten mit einem kleinen 
\ Tropfen Silberlot oder gewöhnliches Elektrolot 
(Weich-)Lot, an der Stelle aufgetragen, wo 


Die Schlaufenschenkel verlaufen durch die Seite des 


Empfänger (Foto 26). 


Das obere Empfängerrohr ist nun fertig 
und bereit für die Innenausstattung 


funktionierende Teile. Allerdings bevor wir passen können 
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der Lauf, der Verschlussblock, die Hauptfeder und 
j) dmm > Rückstoßschild, wir müssen drei 'Welle' installieren 
Lock Collars' im Inneren des Empfängers. 


Die Halsbänder haben zwei Zwecke, erstens sie 


wwugGg9 


ermöglichen, dass die beiden Empfänger verschraubt werden 
zusammen und fungieren als Retainer für die 

Lauf-, Verschluss- und Zugfederbaugruppe. 

Halsbänder haben eine Vielzahl von Verwendungsmöglichkeiten, z 
Befestigung von Zahnrädern und Riemenscheiben an der Maschine 
Werkzeuge und sind bei Bolt weit verbreitet 


und Nusslieferanten und gute Hardware 


anAag 


Shops. Ein Halsband wird anhand der Größe gemessen 
\/ der Stange oder Welle es passen soll, mit anderen Worten, ob 
— 
Für die Montage einer Stange mit 1 Zoll Durchmesser ist ein Kragen erforderlich. 


Wir bitten um einen 1-Zoll-Kragen. Unsere Maschinenpistole 


erfordert fünfzehn %-Zoll-Manschetten. 


ABBILDUNG V. 
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Der Außendurchmesser (OD) des "-Zoll-Kragens 

beträgt normalerweise 1“, beim Kauf jedoch 

Um sicherzugehen, muss der Außendurchmesser gemessen werden 
Sie haben den richtigen Durchmesser. Es ist gut 

Es lohnt sich, hier darauf hinzuweisen, dass Sie es tun werden 
gelegentlich auf Halsbänder stoßen, die 

Obwohl sie % Zoll sind, haben sie keinen Außendurchmesser von 1 Zoll, aber 


etwas größer oder kleiner. Dies ist auf die Tatsache 


m ——— 
8 


Foto 27: Die Kragen werden ausgebohrt 


it, einer Reibahle oder einem ähnlichen Werkzeug. 


= . z mit, 
zurückzuführen, dass es von verschiedenen Herstellern hergestellt werden kann 


Halsbänder nach leicht unterschiedlichen Spezifikationen. 
Vorausgesetzt, die Kragen haben einen Durchmesser zwischen 25,40 mm 
- 26 mm (1 Zoll) für eine gute Gleitpassung 

im Empfängerrohr. Auch messen 

die Länge (Dicke) der Kragen; Sie 

sollte etwa 11 mm lang sein. Jede 

Der Kragen wird mit einer Madenschraube versehen, 

der, wenn er festgezogen ist, den Kragen festhält 

die Stange oder das Rohr, an dem es befestigt ist. Diese 
Für die drei sind keine Schrauben erforderlich 
Halsbänder, die wir in den Empfänger einbauen; 

Diese sollten abgeschraubt werden 

verworfen. Der Innendurchmesser (ID) muss angegeben werden 
an zwei der drei Kragen erhöht werden 

von derzeit 12,70 mm (% Zoll) auf einen Innendurchmesser 


von 14,2 mm. Die Gründe dafür werden 


werden erst später deutlich. 


Eine 14,2 mm (9/16 Zoll) große konische Stiftreibahle ist 
hierfür erforderlich. Sowohl gerade als auch 

Konische Reibahlen werden häufig verwendet 

Technik und sind weit verbreitet 

gebraucht. Eine gute Bezugsquelle sind gebrauchte 
Werkzeuge und Maschinen 

Händler, wo ganze Kisten mit Reibahlen 

kann gefunden werden. Viele kaputte Lagerartikel 

Es kann auch in unbenutztem Zustand erworben werden 
zu einem Bruchteil des Neupreises. 


Was auch immer Sie tun, kaufen Sie nicht neu 
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Reibahlen, sie sind unerschwinglich teuer, 

und, wie oben erwähnt, es Ist 
unnötig, dies zu tun. Beim Kauf eines 

Gebrauchte Reibahle, überprüfen Sie das immer 

Die Schneidkanten sind scharf und 

unbeschädigt, im Zweifelsfall jemanden fragen 

Wer weiß! Spannen Sie einen Kragen sicher ein 

einen Schraubstock und platzieren Sie die Reibahle in einem geeigneten 
„Gewindebohrerhalter“ oder eine Handbohrmaschine könnte es sein 
verwendet werden, sofern das Spannfutter groß genug ist 


um den Durchmesser der Reibahle zu akzeptieren. 


Um sicherzustellen, dass die Reibahle genau durch 

den Kragen geht, halten Sie die Reibahle so, wie sie ist 
nahe einem rechten Winkel zur Kragenfläche als 
möglich. Üben Sie einen sehr leichten Vorwärtsdruck aus 
zur Reibahle, bis sie vollständig passiert ist 

durch die Mitte des Kragens (Foto 27). 

Es wird genau das gleiche Verfahren durchgeführt 


am zweiten der drei Kragen. Der 


Die Halsbänder können nun in das Innere eingesetzt werden 


Empfänger. Elf Kuppeln mit 6 mm Durchmesser 


Innensechskantschrauben, 6 mm lang (gemessen). 

von der Unterseite des Kopfes bis zum Ende 

des Gewindes) sind erforderlich, um die zu halten 

Kragen in Position. Die Innensechskantschrauben müssen 
haben die gleiche Gewindegröße (Steigung) wie die 
Madenschrauben, also die Innensechskantschrauben 


in die Manschetten einschrauben. Ein Wasserhahn muss auch sein 
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erworben mit der gleichen Gewindegröße wie die 
Schrauben. Die beiden 6-mm-Löcher haben wir gebohrt 
früher (als die beiden Empfänger waren 
zusammengeklemmt) ermöglicht zwei davon 

Hülsen, die im Inneren des Empfängers verschraubt werden. 
Setzen Sie den ersten modifizierten Kragen in den ein 
Empfänger, direkt vor der Auswurföffnung, 

und richten Sie das Madenschraubenloch des Kragens mit 

dem Bolzenloch des Empfängers aus. Verwenden Sie ein Sechseck 
Schlüssel und schrauben Sie eine der Innensechskantschrauben ein 
durch die Empfängerwand und in die 

Kragen. Ziehen Sie die Schraube fest, um das Gerät festzuhalten 
Kragen an Ort und Stelle. Fügen Sie nun die zweite ein, 
(unverändert), Kragen im Verschluss des 

Empfänger ein und befestigen Sie ihn mit dem 

Gleiches Verfahren. Der dritte (modifizierte) 

Der Kragen wird links vom Auswurf eingeführt 

Hafen. Bohren Sie an dieser Stelle ein 6mm großes Loch 5.5 
mm von der linken Seite des Anschlusses entfernen und sichern 
befestigen Sie es mit einer Innensechskantschraube. Stellen Sie sicher 
Stellen Sie sicher, dass alle drei Schrauben fest angezogen 


sind, um ein Verrutschen der Manschetten zu verhindern. Die Zwei 


Kragen vorne und hinten 

Die anderen drei Empfänger sind jetzt gebohrt 

Seiten, so dass jedes Halsband drei aufnehmen kann 
mehr Schrauben. Der dritte Kragen, links davon 

der Hafen, ist nur auf zwei Seiten gebohrt, nämlich der 
oben und links. Wir können nicht blind bohren 

durch die Empfängerwände und hoffe es 

Suchen Sie die Mitte jedes Kragens. Wir müssen, 
Finden Sie daher die Position jedes Kragens 

bevor Sie die Löcher bohren. Der einfachste Weg ist 


ein Geodreieck verwenden und eine Linie anreißen 


um alle drei Seiten des Empfängers herum 


Linie mit der Mitte jeder Innensechskantschraube 


früher eingebaut. Messen Sie nun bis zur Mitte 


Markieren Sie jede Zeile und stanzen Sie eine Markierung. Dieser Wille Foto 28: Drei am Hals angebrachte Halsbänder 


Geben Sie die Position der Halsbänder an Empfänger. 
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auf jeder Seite des Empfängers. Bei dem die 
Stanzmarkierungen zeigen, 2 bis 3 mm bohren 
Durchmesserloch durch die anderen Seiten der drei 

Kragen. Verwenden Sie jetzt das Richtige 

Durchmesser des Bohrers für die Gewindebohrergröße, also 5 mm, 
Bohren Sie jedes Loch erneut auf den richtigen Durchmesser. 
Jedes Loch wird nun mit einem Gewinde versehen, und das andere 
acht Innensechskantschrauben angebracht und 


festgezogen, (Foto 28). Schauen Sie durch den Empfänger 


Ende an Ende und überprüfen Sie, ob die Schrauben fest sitzen 


ist in der Mitte der Kragen nicht zu erkennen. 
Wenn die Enden der Schrauben sichtbar sind 
muss gekürzt werden. 

Mit den Kragen im Inneren gesichert 


Empfänger, wir können mit dem Zusammenbau fortfahren 


und montieren Sie den Lauf, den Verschlussblock und 


Hauptfederbaugruppe. 
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Für die Herstellung eines gezogenen Gewehrlaufs 


waren eine Drehbank und eine Gewehrmaschine erforderlich 


Offensichtlich besitzen relativ wenige Menschen solche 
Ausrüstung. Mit jeder Schusswaffe, die das wirklich kann 
Als hausgemacht bezeichnen wir, müssen wir 

gefährden die inhärente Genauigkeit des 

gezogener Lauf, für den leicht zu konstruierenden 
Ausführung mit glattem Lauf. Während die Genauigkeit 
der Pistole oder des Gewehrs ist sehr wichtig, 

die Feuerkraft des Maschinengewehrs bedeutet 
Genauigkeit ist zweitrangig. 

Zuverlässig möglichst viele Kugeln ins Ziel bringen 

Ziel so schnell wie möglich ist das Wichtigste 
Rücksichtnahme. Wenn Sie es besitzen oder haben 
Zugang zu einer Drehmaschine, die offensichtliche Methode von 
Fasskonstruktion wäre, es maschinell zu bearbeiten 

als solide Einheit. Die Bohrung würde erfordern 
Bearbeitung auf einen Durchmesser von 7,5 mm, mit 

mit einem „Langserien“-Bohrer gebohrt und dann wie 
üblich mit dem gekammert 

geeignetes Kaliber der Kammerreibahle. 


Ein Geschoss vom Kaliber .32 hat eine gute Presspassung 


in einem auf einen Bohrungsdurchmesser von bearbeiteten Lauf 
7,5 mm. Für die .380-Runde ein Bohrerdurchmesser 

Es sollte ein Durchmesser von 8,7 oder 8,8 mm verwendet werden. Der 
Ein zweckmäßiger Lauf ist viel einfacher herzustellen. Es 
besteht aus einer zweiteiligen Baugruppe, d.h 


ein Stück hochfester nahtloser Schlauch, 


verstärkt mit einer Reihe von Schaftverriegelungen 
Halsbänder. Die Halsbänder sind gleich groß, 


dh %“, wie die, die wir gerade verschraubt haben 
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zur Innenseite des oberen Hörerrohrs. 

Das Laufrohr ist ein nahtloses mechanisches Rohr 

mit einer Länge von 14,29 x 3,25 mm und einer Länge von 9 Zoll. 
(SMT). Die Kategorien „SMT“ und „SHT“ von 

Röhren werden sehr häufig für verwendet 
Industrieanwendungen und sind von perfekter Qualität 
ausreichende Festigkeit für den improvisierten 
Schusswaffenlauf. Die Halsbänder nicht nur 

Verstärken Sie den Lauf, erhöhen Sie aber auch die 
Fässer Außendurchmesser, so dass die 

Lauf zum Einbau in das obere Gehäuse. 

Bevor wir die Manschetten montieren, muss der Lauf sein 
Kammer für das Kaliber .32 

Patrone (siehe Anhang „E“ für die .380). 

Kaliber). Um den Lauf zu kammern, a 

Es wird eine „Kammerreibahle“ benötigt (siehe 

Anhang „C“ für Lieferantenliste). Zuerst die 

Der Lauf muss fest in einem Schraubstock befestigt sein. 
Platzieren Sie den Vierkantschaft der Reibahle in einem 
passenden Gewindebohrerhalter und schieben Sie dann den 
Reibahle in die Laufbohrung. Weiter zu 

Drehen Sie die Reibahle im Uhrzeigersinn. 

während Sie leichten Vorwärtsdruck auf das Gerät ausüben 
Reibahle. Eine kleine Menge „Schneiden“. 

„Compound“ sollte auch auf die angewendet werden 


Reibahlen schneiden Kanten, um eine glatte zu gewährleisten 


bis zum Innenumfang abschließen 


Kammerwände. Entfernen Sie die Reibahle 


Intervalle während des Kammervorgangs 

und reinigen Sie die Laufbohrung sorgfältig 

mit einer Drahtreinigungsbürste. Wenn ein 

Die Patrone wird bis zu einer Tiefe in das Patronenlager eingelegt 
3 mm des Patronenbodens ragen heraus 

Die Läufe verschließen, das Patronenlager ist aufgeschnitten 
die richtige Tiefe. Der Grund hierfür 

Der Vorsprung wird später sichtbar 


wenn wir mit dem Zusammenbau der Maschine beginnen 
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Foto 29: Der Patronenboden muss 3 
mm aus dem Lauf herausragen 


Pistolenverschluss (siehe Foto 29). 

Im Anschluss an den Kammerprozess wird die 
Kammermündung muss abgeschrägt sein, 
(abgeschrägt), entweder mit einem Senker- 
Schneidwerkzeug oder einem Entgratungswerkzeug. 
Der Zweck der Abschrägung des Patronenlagereingangs 
besteht darin, eine reibungslose Zuführung der 


Patronen vom Magazin zum Lauf zu ermöglichen. Der 


Die Fase sollte so geschnitten werden, dass sie misst 
etwa 1 mm bis 1,5 mm breit (Pfeil), 
(Siehe Abbildung X). Entfernen Sie abschließend alle 


Metallspäne usw. aus dem Inneren des Geräts 


Kammer und Bohrung und überprüfen Sie, ob a 


Die Patrone lagert problemlos darunter 


eigener Schwung. 


ABBILDUNG X. 


Zum Kammern sollte keine Kraft erforderlich sein 
Die Patrone sollte leichtgängig in das Patronenlager 


gleiten. Nach dem Schneiden 
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Kammermundschräge prüfen und überprüfen 


Wenn die Patrone passt, können wir mit dem Zusammenbau beginnen 


das Fass. 


Der Lauf ist mit sechs %2-Zoll-Manschetten ausgestattet 
haben die gleiche Größe wie die innen verschraubten 
der obere Empfänger. Wir haben bereits eins 
Laufkragen im Inneren des Gehäuses verschraubt 
rechts neben der Auswurföffnung. Das ist 

vom Empfänger abgenommen und platziert 

über das Patronenlagerende des Laufs. Das 


Der Kragen wurde bereits aufgebohrt 


Der Innendurchmesser beträgt 14,2 mm (9/16 Zoll) und sollte eng anliegen 
Presspassung über dem Lauf. Fünf weitere Halsbänder 
muss nun mit demselben aufgerieben werden 
14,2-mm-Kegelstiftreibahle, die wir zuvor verwendet haben 
im sechsten Kapitel. Schieben Sie zwei Manschetten auf die 
Lauf, hinter dem Laufhaltering und die anderen drei 

vor der Halterung 

Kragen, (Foto 30). Verwenden Sie einen Innensechskantschlüssel und 
Ziehen Sie die Madenschrauben gründlich fest 

jedes der fünf Halsbänder. Es ist wichtig 

Setzen Sie den Haltekragen über den Lauf 

genauso herum, wie es im Inneren war 

Empfänger. Wenn dies nicht der Fall ist, ist dies nicht möglich 
Schrauben Sie den Lauf an das Gehäuse. Fügen Sie die ein 
montierten Lauf in das Gehäuse und 

Schrauben Sie es mit den vier Innensechskantschrauben fest 
früher entfernt, (Foto 31). Mit dem Fass 

Stellen Sie sicher, dass es fest sitzt und funktioniert 

nicht bewegen oder drehen. Sehr wenig „Spiel“ 

Zwischen Rohr und Kragen sollte ein Spalt vorhanden sein 
Montage. Wenn nach dem Ausreiben die Kragen 

rutscht nicht auf den Lauf, den Lauf 

kann mit Schleifpapier poliert werden, bis die 

Die Halsbänder gleiten reibungslos weiter. Es ist 


Es lohnt sich hier darauf hinzuweisen, dass, wenn 9/16“ 
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Halsbänder können (mit einer Außenseite) angebracht werden 
(Durchmesser 25,40 oder 26 mm) gleiten sie 

direkt auf den Lauf, ohne dass sie ausgebohrt werden müssen. 
Falls verfügbar, sieben 9/16 Zoll 

Es werden Kragen benötigt, sechs für den Lauf 

Baugruppe und eine links davon 


Auswurföffnung. Persönliche Erfahrung hat 


Es wird jedoch gezeigt, dass zwar %-Zoll-Kragen vorhanden sind 
leicht verfügbar, diejenigen in nicht standardisierter Form 
Bruchgrößen sind normalerweise schwieriger zu ermitteln 
Lokalisieren. Es lohnt sich jedoch, beim Kauf der anderen 
Halsbänder nach 9/16-Zoll- Halsbändern zu fragen 


Materialien, wie sie möglicherweise in Ihrem verfügbar sind 


Bereich. 


Foto 30: Der fertig montierte Lauf. 


Foto 31: Der auf das Systemgehäuse montierte Lauf. 
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Genauigkeit können wir in der Regel nur erreichen 


dem Drehmaschinenbesitzer zur Verfügung. An einem Ende 
In das Rohr wird nun ein Schlitz geschnitten, 32 mm 
Länge und 3 mm Breite durch Schlitzen 


Rad montiert in einem Winkelschleifer. Der 


Der Schlitz wird dann auf die richtige Größe getrimmt 


Maße mit einer Nadelfeile (siehe Abbildung). 


Y). Machen Sie sich keine Sorgen, wenn der Steckplatz etwas kleiner ist 
Wie im vorherigen Kapitel gezeigt, ist dies nicht der Fall 
als dieses 3-mm-Maß ist dies nicht der Fall 
Es ist notwendig, eine Drehbank zu besitzen, um eine Waffe herzustellen 
zu wichtig. Wenn kein Winkelschleifer vorhanden ist 
Fass, und ebenso eine Fräsmaschine 
verfügbar, eine Reihe von miteinander verbundenen 
nicht erforderlich, um den Verschluss zu bauen 
Es können Löcher gebohrt werden, um die meisten davon zu entfernen 


Block oder „Bolzen“, wie er allgemein genannt wird. 
Stahl, bevor der Schlitz richtig gefeilt wird 


Die normale Methode der Schraubenkonstruktion 

Maße. Dieser Slot ist der „Ejector Slot“, 
wäre, es aus einem Vollen zu bearbeiten 

in die der „Auswerferbolzen“ passt 
Abschnitt aus Stahl. Für die meisten Möchtegern-Waffen 

Kurs. Wir werden diesen einfachen Teil in besprechen 
Hersteller, diese Methode wird aus der sein 

das folgende Kapitel. 
Frage. Allerdings, wenn wir nur einbeziehen 

Das Auswurfschlitzende des Rohrs ist jetzt 
diejenigen Abschnitte des Bolzens, die streng sind 

Mit einer Handbohrmaschine „versenkt“ werden 
notwendig sind, und ignorieren Sie diejenigen, die notwendig sind 

ein „Kegelschneidwerkzeug“ (verwenden Sie kein 
Nein, ein „skelettierter“ Bolzen kann schnell zerstört werden 

Verwenden Sie einen Senkerschneider, da dieser die 
aus einem Stück Rohr zusammengebaut und 

falsche Verjüngung schneidet (siehe Foto 32). Der 
eine Reihe von Wellensicherungsringen, eine Baugruppe 

Zweck der konischen Wandaussparung, wie wir 
dem Fass sogar sehr ähnlich. 

Werde es jetzt nennen, ist die Fütterung zu machen 
Wenn Sie eine Drehmaschine besitzen oder jemanden kennen 

Patronen vom Magazin zum Patronenlager a 
Wer das macht, der lässt sich einfach da verdrehen 

zuverlässigerer Prozess. Wenn das Kegelschneiden 
eine einteilige Einheit (siehe Anhang „F“ für 

Steht Ihnen das Werkzeug nicht zur Verfügung, kann die Aussparung evtl 
Maschinistenzeichnungen). Zum Zusammenbauen eines 

Mit einem 9-mm-Bohrer gerade Wände schneiden 
„zweckmäßiger Bolzen“, eine Länge von 130 mm (5 1/8 Zoll). 

für den .32-Bolzen und 9,7 oder 9,8 mm für den 
von 12,70 x 2,03 mm (% Zoll x 14 g) SMT/SHT oder 

.380. Es sollte jedoch beachtet werden, dass wenn 
ERW-Röhre ist erforderlich. Zunächst wird das Rohr zugeschnitten 

Mit Bohrern wird die erforderliche Aussparung geschnitten 
Länge und jedes Ende ist vollständig gefeilt 

erfolgen, bevor der Auswerferschlitz geschnitten wird. 
Wohnung. Ein Rohrschneider (erhältlich bei jedem 


Store) ist eine genaue Methode zur Sicherstellung 


Jedes Ende des Rohrs ist so flach wie möglich. | 


Mit dem Ausstecher einen flachen Ring formen 


um das Rohr herum und feilen Sie dann nach unten 


Ringmarke. Mit dieser einfachen Methode Foto 32: Ein Kegelschneidwerkzeug 
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CARTRIDGE 
RECESS 


wuoel 


ABBILDUNG Z. 


Abbildung AA). Schieben Sie die Stange bis zum Anschlag hinein 
Das Ende des Stabes liegt 2 mm unter dem Ende 

das Rohr. Die Stange wird durch zwei festgehalten 

Stahlstifte. Bohren Sie zwei Löcher mit 2 mm Durchmesser 
durch das Rohr und die Stange und klopfen Sie zwei davon ein 
Stifte mit 2 mm Durchmesser, die Stifte sind % Zoll groß 
Länge. Das erste Stiftloch befindet sich etwa 2 mm über 


dem Ende des Auswerferschlitzes und 


der zweite etwa 10 mm über dem ersten 


ABBILDUNG Y. Loch. Wenn die Stange festgesteckt ist, a 


Die Aussparung nimmt die Basis des auf Es wurde eine 2 mm tiefe konische Wandaussparung vorgenommen 


Patrone. an die Sie sich vielleicht erinnern geschaffen, eine Aussparung, die normalerweise vorhanden wäre 
’ 


in die Vorderseite des Bolzens eingearbeitet. 
ragt 3 mm aus der Verschlussfläche heraus 2 


den Lauf (siehe Abbildung Z). Die Aussparung ist gerade Dieser Bereich des Bolzens ist durch den Rückstoß einem 


tief genug geschnitten, um die Patrone hineinzulassen großen Druck ausgesetzt 


Basis zum „Sitzen“ bis zu einer Tiefe von 2 mm und Nr Patronenhülse während des Schussvorgangs. 
weiter (Siehe Anhang „E“ für .380-Bolzen Die beiden Stifte allein sind nicht stark genug 
Abmessungen).Die 'Schlagbolzenstange' kann nun sein um diesen Drücken standzuhalten, also die Stange 


Er ist im Inneren des Rohrs angebracht und hat einen Durchmesser von 8,5 mm Muss zusätzlich zusätzlich silbergelötet werden 


Durchmesser und 31 mm Länge. Schneiden Sie den Stab auf Stärke. Wie in Abbildung „AA“ dargestellt, ist die 


die gewünschte Länge zu und achten Sie darauf, dass jedes Ende flach ist Auf den Spalt dazwischen wird Lot aufgetragen 


Führen Sie es in das konische Ende des Rohrs ein (siehe Stab und der Innenseite des Rohres. Gering verwenden 
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Schmelzpunkt Silberlot in Verbindung 

mit Flussmittel und einem Propangasbrenner. Die Zwei 

Die Stifte sollten herausgeklopft und die Stange entfernt werden 
ENTFERNT. Beschichten Sie die Stange gründlich und 

Stifte mit Flussmittelpaste bestreichen und anschließend wieder einsetzen 
in das Bolzenrohr. Erhitzen Sie die oberen etwa 2,5 cm 

die Stangen- und Rohrbaugruppe, bis sie fest sitzt 

eine hellrote Farbe aufleuchten lassen und dann das Lot 
auftragen. Es ist besser, so viel zuzulassen 

dass möglichst viel Lot zwischen den Stäben fließen kann 
und Tube, aber nicht so viel auftragen, dass es 

läuft auf die Oberseite der Stange selbst über. 

Silberlot fließt nur auf und 

haften an, Oberflächen, die zuerst waren 

mit Flussmittel behandelt. Stellen Sie daher sicher, dass dies nicht der Fall ist 
Flussmittel befindet sich vorher auf der Oberseite des Stabes 
beginnt, die Röhre zu erhitzen. Nach dem Löten 

Lassen Sie das Röhrchen abkühlen, aber nicht abschrecken 
es in Wasser. Polieren Sie das Rohr mit Schleifpapier 

um etwaige Flussmittelreste zu entfernen und zu entfernen 


Überschüssiges Lot mit einer Feile entfernen. 


Den Auswurfschlitz haben wir aber bereits ausgeschnitten 
Jetzt müssen wir seine Tiefe um an erhöhen 

zusätzliche 1,5 mm. Dies kann mithilfe von erfolgen 

eines der großen Motorsägeblätter, 

oder drei Standardklingen, zusammengeklebt. 

Führen Sie die Klinge im Inneren hin und her 

Schlitz ein, bis die erforderliche Tiefe erreicht ist. 

Ein guter Ort, um gebrauchte Motorsägen zu finden 
blades ist Ihr lokaler Maschinenbaubetrieb. 

Schauen Sie durch die Schrottbehälter und Sie 

sollte in der Lage sein, einen oder mehrere zu finden, 
vollkommen ausreichend für diesen Zweck. 

Der nächste Schritt besteht darin, einen Durchmesser von 1,5 mm zu bohren 
Loch in der oberen Mitte der Schlagbolzenstange 

bis zu einer Tiefe zwischen 10 und 12 mm. Das 


Das Loch nimmt den angefertigten Schlagbolzen auf 
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ABBILDUNG AA. 


Verwenden Sie dazu den Schaft eines 1,5-mm-Bohrers. 
Bohren Sie das Loch bis zu einer bestimmten Tiefe, z. B 
unser Beispiel, 12mm. Der Schlagbolzen muss 

1 mm über die Oberseite der Stangenfläche hinausragen 
Daher sollte der Schlagbolzen 13 mm lang sein. Mit 
anderen Worten, der Stift 

muss 1 mm länger sein als die Tiefe des 

Loch, in das es eingeführt wird. Benutze einen 
Sandstein und formen Sie ein Ende des Stifts 

eine leichte Verjüngung. Tragen Sie einen Tropfen 


„Loctite“-Lagerkleber in das Stiftloch auf und 


Setzen Sie den Schlagbolzen ein. Lassen Sie nun das Ganze 
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Montage, bis der Kleber aushärtet. Stets | INSERT 
Überprüfen Sie, und überprüfen Sie noch einmal, ob der Stift richtig ist | em 


richtig auf den Vorsprung eingestellt ist 

Messung vor dem dauerhaften Kleben 

den Stift in Position. Wenn der Pin falsch ist 

eingestellt ist, feuert die Waffe entweder nicht oder die Waffe wird nicht abgefeuert 
Der Stift bleibt dabei am Patronenboden hängen 

Die Patrone gleitet vom Magazin zum Patronenlager. 


1 


PIT.%” 
COLLARS 


Dies kann dazu führen, dass die Waffe beschädigt wird 
verstopfen oder den Brennzyklus unregelmäßig machen und 
unzuverlässig. Sieben Halsbänder sind nun angebracht 
über die fertige Rohrbaugruppe, wie abgebildet 

in Abbildung 'BB'. Diese haben die gleiche Größe wie 
diejenigen, die für den Lauf verwendet werden, also % Zoll und Wille 
ohne Änderungen direkt weiter schieben. 

Bohren Sie jedoch an einem der Kragen einen 

Loch mit 5 mm Durchmesser direkt gegenüber 
Madenschraube durch die Seitenwand des Kragens. 


Klopfen Sie auf dieses Loch, sodass ein 6-mm-Stück hineinpasst 


Durchmesser der Innensechskantschraube ca. 18 mm ABBILDUNG BB. 
Länge. Schieben Sie alle sieben Manschetten vom 

Ende gegenüber dem Auswurfschlitz über das Rohr 10 
Der dritte Kragen ist der mit dem zusätzlichen Loch 
gebohrte. Stapeln Sie die Kragen so, wie sie sind 
vollständig bündig mit dem Rohrende abschließen 


und dann die Madenschrauben festziehen. Der 


3 
Als Verschlussgriff dient eine 6-mm-Innensechskantschraube 
EJECTOR 
und kann nun eingeschraubt werden SLOT 
modifizierter Kragen, (Foto 33). Wenn wir uns ansehen 6 
der Vorderseite des Bolzens direkt in die 
ABBILDUNG CC. 
Aussparung, in die der Auswurfschlitz zeigen sollte 
die Drei-Uhr-Position und den Riegel Loch in der linken Seite der Empfängerwand, 
Griff bis halb elf (Abbildung CC). Das voll und prüfen Sie, ob der Auswurfschlitz sichtbar ist. 
Der montierte Bolzen kann nun eingesteckt werden und in korrekter Ausrichtung zum Loch. 
der Empfänger. Entfernen Sie den Kammergriff und Passen Sie ggf. den Kammergriff an 
Schieben Sie den Bolzen in Position. Schrauben Sie nun die Position, bis die Ausrichtung erreicht ist. Jetzt 
Stecken Sie den Riegelgriff wieder in den Riegel Ziehen Sie den Kammergriff fest an (Foto 34). 
Riegelgriffschlitz. Schauen Sie durch den Auswerfer Der Spalt zwischen der Verschlussfläche des 
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Lauf und die Vorderseite des Verschlusses sollten 

nun überprüft werden. Diese Messung ist 

wichtig, und im Allgemeinen, es 

Es sollte möglich sein, ein dünnes Stück einzuführen 
Karte zwischen den beiden Oberflächen. Die Lücke 

sorgt dafür, dass der Bolzen nicht einschlägt 
Verschlussfläche, wenn die Waffe „trocken abgefeuert“ ist, 
also ohne Patrone im Patronenlager. Durch leichtes 
Vorschieben des Kragenstapels kann der Spalt 

vergrößert werden bzw 

nach hinten verschoben, um den gegenteiligen Effekt zu erzielen, 


Falls benötigt. 


Foto 33: Der fertig montierte Bolzen. 


Beachten Sie die Position des Auswurfschlitzes im Verhältnis zu 


Riegelgriff. 


Foto 34: Der Bolzen im fertig 


montierten oberen Gehäuse 
eingebaut. 
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Foto 35: Der Auswerferbolzen und die Mutter. 


Der Auswerfer ist Teil der Automatik 
Schusswaffe, die die verbrauchten Hülsen rauswirft 
durch die Auswurföffnung während des Schusses 


Zyklus. Mit sehr wenigen Ausnahmen ist die 


Der Auswerfer besteht meist aus einer einfachen Klinge 


das verbindet sich mit der Basis des 


Patrone, da die Rückstoßhülse die antreibt Obwohl der Auswerfer sehr einfach ist, ist seine 


richtige Länge wichtig (siehe Foto 35). 
nach hinten verriegeln; Dadurch wird der Koffer herausgeschnippt 


die Waffe durch die Auswurföffnung. ABBILDUNG DD 
Den Auswerfer fertigen wir aus einem 6mm 
Innensechskantschraube mit % Zoll Länge. Der 

Das Ende der Schraube wird 2 mm dick gefeilt 

Klinge für eine Länge von ca. 5 mm. Eins 

Die Kante der Klinge wird dann spitz zulaufend gefeilt, 
Dadurch wird die gegenüberliegende Kante zu 

einem Punkt (siehe Abbildung „DD“). 

Der Auswerfer wird nun in den Auswerfer eingesetzt 

in das Loch einführen und mit einer Mutter in Position halten. 
Bevor die Mutter festgezogen wird, muss der Auswerfer betätigt werden 
muss so positioniert werden, dass die spitze Seite von 
Der Ejektor ist zur Kammer gerichtet. Einmal 

Wenn der Auswerfer in Position ist, schieben Sie den Bolzen 
mehrmals hin und her, prüfend 

dass es nicht am Auswerfer hängen bleibt oder hängenbleibt. 
Die Spitze des Auswerfers sollte fast schleifen 

der Boden des Auswurfschlitzes, ein kleiner 

Um dies zu erreichen, kann ein gewisser manueller 
Anpassungsaufwand erforderlich sein. Wenn der Auswerfer zu lang ist, wird das passieren 
Binden Sie den Bolzen fest, und wenn er zu kurz ist, wird er es tun 
Werfen Sie die Hülsen nicht aus, wenn die Waffe im Einsatz ist 


entlassen. 
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Foto 36: Die Federwindemaschine. 


Die Zugfeder muss die richtige Länge haben, 

Stärke und Durchmesser. Wenn der Frühling auch ist 
Wenn die Patrone zu stark ist, erzeugt sie nicht genügend 
Druck, um die Wirkung auszulösen. 


und verwandelt die Automatik in eine Einzelschusswaffe. 


5,5-mm-Stab und ein Stahlkragen. Es ist perfekt 

möglich, die gesamte Maschine einzubauen 

weniger als einer Stunde und macht das Aufwickeln einer 
Feder zu einem einfachen Vorgang (siehe Abbildung). 

'EE'). 

Bohren Sie zunächst ein Loch mit einem Durchmesser von 5,5 mm (3/16 Zoll). 
Y Zoll von jedem Ende der Stange entfernt. Dann 4 %“ 
Zeichnen Sie von jedem Ende eine gerade Linie. 

Spannen Sie die Stange in einen Schraubstock und erhitzen Sie den Bereich 
dieser Linie mit einem Gasbrenner bis zum Stahl 

leuchtet rot. Biegen Sie das Ende 

Bringen Sie die Stange an dieser Position in einen rechten Winkel 
und wiederholen Sie dann den gleichen Vorgang um 

das andere Ende der Stange. Die Basis 

Der Teil der Maschine ist nun betriebsbereit 

ausgestattet mit dem Dorn, um den herum die 

Feder ist gewickelt. Dies ist eine Länge von 23 % Zoll 

5,5 mm Stahlstab. An einem Ende des 

Bohren Sie mit dem Dorn ein 1,0 oder 1,5 mm großes Loch durch 


die Stange, 1 Zoll vom Ende entfernt. Biegen Sie die 


Wenn die Feder zu leicht ist, ist dies möglicherweise nicht der Fall Bjegen Sie das gegenüberliegende Ende des Dorns in 


Absorbieren Sie so viel Rückstoßkraft wie nötig. 

Dies kann zu einer übermäßigen Belastung des Geräts führen 
Aktion oder sogar eine Verschlussexplosion, wie die 

Riegel öffnet sich zu früh. Wie ich bereits erwähnt habe 

Band eins, ich versuche das Richtige zu finden 

Stärke, Länge und Durchmesser der Feder 

kann schwierig sein. Aus diesem Grund kann es 

notwendig sein, unsere eigene Triebfeder aufzuziehen. Das 
ist jedoch viel einfacher als es zunächst sein mag 
erscheinen. 

Zum Aufwickeln der Feder benötigen wir eine Länge von 14 Fuß 
aus dem gleichen 20-Gauge-Federdraht, der auch für die 
Magazinfeder verwendet wird. Bevor wir uns aufwickeln können 
die Feder, eine einfache Federwickelmaschine 

muss gebaut werden. Die Maschine besteht aus 


nur drei Teile; eine 25-Zoll-Länge von 19,05 x 5 mm (3/4 


Zoll 3/16“) Flachstange, eine 23 %-Zoll-Länge von 


:Bi- 


zwei rechte Winkel, um den Wickelgriff zu bilden. Es wird 
Es kann notwendig sein, den Dorn in die zu stecken 
Basis und markieren Sie die Position der beiden 

biegt sich, bevor der Griff gebogen wird 

Form. Durch Erhitzen des Stabes mit einem Gasbrenner 
an den Stellen, an denen die beiden Biegungen verlaufen 
hergestellt werden, der Griff lässt sich leicht mit formen 
eine Zange. Stecken Sie den Dorn in den 

Basis und befestigen Sie es mit einem 

Stahlkragen. Drehen Sie den Griff und die 

Der Dorn sollte sich reibungslos drehen. 

Die Maschine ist nun in einen Schraubstock eingespannt 
und wir sind bereit, die Antriebsfeder zu spannen, 

(Foto 36). Führen Sie den Draht durch 

Loch und biegen Sie das Ende in ein 

Knoten, um ein Herausziehen zu verhindern. 


Die Länge des Federdrahtes muss platziert werden 
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unter ständigem Druck, um die Feder aufzuwickeln. 


Die einfachste Methode besteht darin, mit darauf zu stehen 


beide Füße, so dass beide Hände zum Führen frei bleiben 
den Draht und drehen Sie den Griff. Benutzen Sie die linke Seite 
Halten Sie den Draht mit der Hand leicht schräg, 

während Sie den Griff drehen. Drehen Sie weiter, bis 

die Feder über die gesamte Länge des Dorns 

aufgewickelt ist. Ein Spalt von 4 mm, bzw 

in etwa sollte zwischen jedem bestehen 

Spule. Dieser Spalt kann beim Aufwickeln vergrößert 

oder verkleinert werden, indem der Draht in einem 
größeren oder kleineren Winkel gehalten wird. Die 

ersten drei oder vier Windungen bestimmen den Winkel, 

in dem der Draht gehalten werden soll, bevor die 
verbleibende Länge aufgewickelt wird. Der Dorn sollte 
sich beim Aufwickeln leicht nach außen biegen, um 
anzuzeigen, dass ausreichend Spannung auf den Draht 
ausgeübt wird. Schneiden Sie den verknoteten Abschnitt 
und den überschüssigen Draht mit der Feder durch 

noch auf dem Dorn, drücken Sie ihn vollständig zusammen 
mehrmals. Nachdem der Frühling vorbei war 

komprimiert wird es auffallen, dass die 


Die Länge der Feder ist von 16 Zoll auf geschrumpft 


etwa 11 Zoll. Entfernen Sie den Dornkragen und 


Schieben Sie den Dorn aus der Maschine 


Lassen Sie die Feder los. Schneiden Sie nun die Feder 


mit einer Zange auf eine Länge von 9 % Zoll ab. 


Die Hauptfeder ist nun fertig und kann an der 
Federführungsstange montiert werden (siehe Abbildung 
„FF“). Die Führung hat eine Länge von 114 mm 

Stab mit 5 mm Durchmesser. Ein Ende ist abgerundet, 
(konisch) und der andere mit einem 6 mm ausgestattet 


Kragen. Der Kragen ist 7 mm entfernt positioniert 


das Ende der Stange. 


Schieben Sie eine Gummi-Wasserhahnscheibe mit 1 Zoll Durchmesser hinein 
Setzen Sie es auf das konische Ende der Führung und 


drücken Sie es nach oben, bis es den Kragen berührt 


-63- 


ABBILDUNG FF. 


Mit Zugfeder und Führungsstange 
konstruiert können wir den Rückstoßschild bauen, 
welches für den Halt des Bolzens zuständig ist, 


Führung und Feder in Position bringen. 


RÜCKSTOBSCHILD 


Der am Verschlussende befestigte Kragen 

Der obere Empfänger fungiert bereits als Rückstoß 
Schild, muss aber einen Schritt geändert werden 
weiter. Ein Schlammflügel mit 2 Zoll Durchmesser 


Die Unterlegscheibe muss mit dem Kragen verschraubt werden 


als Mittel zur Abdichtung des Verschlusses 
des Empfängers. Die Waschmaschine sollte 
haben ein 6 oder 7/mm Loch. Schlammflügel 
Unterlegscheiben gibt es in vielen verschiedenen Größen 


und sind bei Bolt weit verbreitet 
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und Nusshändler sowie gute Hardware 

Shops. Entfernen Sie zunächst den Kragen vom 

Empfänger und schrauben Sie die Unterlegscheibe provisorisch fest 
den Kragen, wie in Abbildung „GG“ dargestellt. Der 

Der Kragen muss möglichst mittig verschraubt werden 

möglich zur Waschmaschine. Noch eine Waschmaschine, egal 
Durchmesser über 1 Zoll wird auf der anderen Seite platziert 

des Kragens, so dass der Kragen eingeklemmt ist 

zwischen den beiden Unterlegscheiben. Gründlich 

Ziehen Sie die Mutter und die Schraube fest und bohren Sie dann zwei 


Löcher mit 3 mm Durchmesser durch die 2-Zoll-Unterlegscheibe 


und den ganzen Weg durch den Kragen, (Abbildung 
'HH'). Diese beiden Löcher müssen positioniert werden 
ABBILDUNG GG 


zwischen den vier Innensechskantschraubenlöchern (diese 


Lassen Sie den Kragen festschrauben 


Empfänger). Die Genauigkeit des Bohrens des Kragens ist 
sehr wichtig. Wenn die Löcher in das gebohrt werden 


Falsche Stellen werden sie entweder durchschneiden 

in die Schraubenlöcher stecken oder zu nahe daran vorbeigehen 

Innen- oder Außenwand des Kragens. Letzteres 

was es schwierig macht, die Löcher zu bohren; Das ist der Emm 


nächste Schritt. Führen Sie einen Hahn durch jedes Loch 

und schrauben Sie die Unterlegscheibe wie abgebildet am Kragen fest 

in Abbildung 'll'. Setzen Sie nun den Kragen ein und 
ABBILDUNG HH 

Unterlegscheibenbaugruppe in den Verschluss des 

Empfänger ein und befestigen Sie ihn mit den vier Schrauben 

Innensechskantschrauben. Verwenden Sie einen Schreiber und markieren Sie die 

Innenseite der Waschmaschine unter Verwendung der Wände von 

den Empfänger als Orientierungshilfe. Schrauben Sie die Schrauben ab 

und entfernen Sie die Unterlegscheibe und es wird sein 

mit einem Quadrat markiert, wie in der Abbildung gezeigt 

'JJ'. Legen Sie die Unterlegscheibe in einen Schraubstock und feilen Sie sie 

Ziehen Sie jede Seite bis zu den Anreißlinien nach unten, bis dies der Fall ist 

quadratische Form, wie in Abbildung „KK“ dargestellt. 


Entfernen Sie vorsichtig alle scharfen Ecken am 


Unterlegscheibe und dann den Vierkant fest verschrauben 


ABBILDUNG Il 


Unterlegscheibe am Kragen befestigen, wie in Abbildung „LL“. 
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Foto 37: Der fertig montierte Rückstoß 
Schild. 


ABBILDUNG JJ. 


fer nn be nn nn 


Foto 38: Rückstoßschild, Zugfeder und 
Führungsstange. 


Der Rückstoßschutz ist nun fertig und kann 


vom Empfänger abgeschraubt werden, um dies zu ermöglichen 
Feder und Führung montieren (Foto 37). 

ABBILDUNG KK Schieben Sie die Feder auf die Führungsstange und setzen 
Sie diese Baugruppe dann in den Rückstoßschutz ein (Foto 
38). Ziehen Sie den Bolzen ganz nach hinten und halten Sie 
ihn in dieser Position. Halten Sie die Schutz- und 
Führungsbaugruppe in Ihrer Handfläche und halten Sie sie 
mit den Fingern fest 

Feder in der halb zusammengedrückten Position. 

Während Sie den Bolzen zurückhalten, führen Sie die Feder 
und Führung in die hohle Mitte des Bolzens 
(Hauptfederaussparung) ein, bis die Abschirmung 
vollständig eingeführt ist. Lassen Sie den Block nach 


vorne gleiten, um die Spannung auf das Komprimierte zu lösen 


Antriebsfeder, dann schrauben Sie die vier Buchsen ein 


Schrauben zur Befestigung des Rückstoßschutzes und der Feder 


ABBILDUNGLL. 
und Führungsstange in Position, (Foto 39). 
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Ziehen Sie den Bolzen mehrmals zurück und prüfen Sie 
dass es sich reibungslos bewegt, ohne zu klemmen oder 
Hängenbleiben an irgendeinem Teil der Feder und 


Führungsbaugruppe. 


Der obere Empfänger ist nun vollständig montiert 


(Foto 40) 


Foto 39: Der Rückstoßschutz ist montiert 


Empfänger. 


Foto 40: Der fertig montierte obere Empfänger. 


HINWEIS: Wenn die Zugfeder des Bolzens gewickelt ist Beim Aufwickeln der Feder kann es sein, dass die 

um den Dorn mit 5,5 mm Durchmesser Feder beim Einsetzen leicht gespannt ist 

Wie zuvor beschrieben, sollte die Zugfeder reibungslos in den Bolzen. Wenn dies auftritt, wird die 

durch die Mitte gleiten Die Aussparung der Hauptfeder kann mit einem Bohrer 
des Bolzens. Allerdings aufgrund des Unvermeidlichen mit 8,8 mm Durchmesser leicht vergrößert werden. 


Inkonsistenzen, die sich einschleichen können 
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Die beiden kompletten Empfängerbaugruppen können 
Nun werden die nötigen Schrauben zusammengeschraubt 
vorgenommenen Anpassungen (Foto 41). Entfernen 

die beiden Innensechskantschrauben von der Unterseite 
des oberen Empfängers und platzieren Sie die beiden 
Empfänger zusammen. Die beiden Hälften sollten eng 
zusammenpassen und keine Lücke sichtbar sein 
zwischen ihnen. Allerdings kann es zunächst sein 
notwendig, um die Höhe zu senken 


Magazinschacht leicht, also die Zuführrampe 


Beeinträchtigt nicht die Unterseite des 

Bolzen. Setzen Sie die beiden Innensechskantschrauben und den Bolzen ein 
die beiden Abschnitte fest zusammenhalten (siehe 
Abbildung „MM“). Der Schacht und der Magazinanschlag 
sind noch nicht dauerhaft befestigt 

Ort. Dies dient dazu, ihre Richtigkeit zu gewährleisten 
Anpassung, die erst möglich ist 

Waffe ist komplett montiert. Die Zeitschrift 

Die Lippen sollten die Unterseite des Bolzens berühren. 
sollte es aber nicht daran hindern, sich zu bewegen 
reibungslos hin und her. Falls benötigt, 

Schieben Sie das Magazin weiter in den Schacht 

bis die Lippen die richtige Position haben. 

Denken Sie daran, der Anschlag ist locker und lässt zu 

das Magazin nach oben oder unten bewegt werden 

wie nötig. Der Brunnen muss auch sein 

so eingestellt, dass die vordere Spitze des Futters 

Rampe berührt die Unterseite des Bolzens, 

Aber auch hier dürfen die Schrauben nicht beeinträchtigt werden 


sanfte Bewegung. Mit diesen beiden 


Anpassungen vorgenommen, die gut und stoppen können 
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Silber eingelötet sein. Sei vorsichtig um nicht 

Stören Sie die beiden Einstellungen, dann trennen Sie die 
zwei Receiver. Nehmen Sie das Magazin heraus und 
Entfernen Sie alle Innenteile. Jetzt entriegeln und 
Entfernen Sie den Federverschluss vom Magazin 


Also. Verwenden Sie einen Propangasbrenner in 


Verbindung mit Flussmittel und Lötzinn mit niedrigem Schmelzpunkt 


um den Brunnen zu halten und in Position zu halten. Anwenden 
Das Lot an der Unterseite des Anschlags anbringen 

Lötzinn behindert das Einsetzen nicht 

Magazin zurück in die Waffe. Tragen Sie nicht zu viel Lot 

auf, es genügen nur wenige Tropfen 

erforderlich, um den Anschlag in Position zu halten. 
Propangasbrenner und Kanister sind vorhanden 

ist bei den meisten guten Geräten weit verbreitet 

Shops. Die Gaskanister können manchmal sein 

werden als „Propan/Butan-Mischung“ bezeichnet und sind 
Ideal zum Silberlöten, da die Mischung aus 

Gase erzeugen eine weitaus höhere Temperatur als ein 
normaler Butanbrenner. Es muss Flussmittel aufgetragen werden 
zu dem Bereich, wo das Lot benötigt wird 

laufen lassen und dann erhitzen, bis der Stahl fest ist 

leuchtet hellrot. Unter Beibehaltung der 

Halten Sie den Brenner in Position und berühren Sie den Lötstab 
gegen den heißen Stahl, bis das Lot fließt. 

Danach fließt die erforderliche Lotmenge ein 

Die Verbindung entfernen, die Brennerflamme entfernen und warten 
Lassen Sie das Teil langsam abkühlen. Sobald das Teil abgekühlt ist, 
Entfernen Sie alle Flussmittelreste und überschüssiges Lot 
mit einer Feile bearbeiten und anschließend mit einem Medium polieren 
Schleifpapier der Güteklasse. Das Magazin ist gut 

entlang der oberen Seitenkante an der Spitze angelötet 

wo es durch die obere Aussparung ging. 

Setzen Sie das Magazin wieder zusammen und befestigen 

Sie die Fangfeder am Magazinschacht. Jetzt können wir abhauen 


die beiden Empfänger wieder zusammen. 


Machine Translated by Google 


Zusammenbau der Maschinenpistole 
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Zusammenbau der Maschinenpistole 


Foto 41: Die oberen und unteren Empfänger sind bereit zum Zusammenschrauben. 
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Ein passendes Tragetuch ist sehr wichtig 

Zubehör an jeder Schusswaffe, die größer als a ist 
Handfeuerwaffe, als Mittel zum einfachen Tragen 

die Waffe. Offensichtlich, wenn eine Schlinge vorhanden ist 

im Handel erhältlich, der Kauf eines solchen ist 

einfacher als eins zu machen. Aber wie bei der 

Da es sich bei der Schusswaffe selbst nicht um eine Schusswaffe handelt, gehen wir davon aus, dass dies nicht der Fall ist 
möglich und die Herstellung ist notwendig. 

Seien wir ehrlich, den Spinnern an der Macht 

Heutzutage sind Waffen, Messer usw. verboten 

alle anderen Sündenbockobjekte, die sie 

Wunsch. Diese machtverrückten Spinner könnten ein Verbot verhängen 
Schlingen und Holster auch. Sie werden behaupten, dass es so sein wird 


Stoppen Sie Kriminelle, die Waffen tragen!! 


Es kann eine perfekt passende Schlinge angefertigt werden 
aus einer 4 Fuß langen Hundeleine oder einer davon 

längere Zügel für Pferde, Kühe usw. 

Diese sind bei jedem Haustier leicht erhältlich, 

Reitsport- oder Landwirtschaftsbedarfsgeschäft und sind 
Hergestellt aus genau dem gleichen Material wie a 

speziell angefertigter Gewehrriemen. Ich bevorzuge Leinwand, 
aber Leder oder Nylon dienen genauso 


Zweck. Die Leine oder der Zügel sollte 1 Zoll lang sein 


Foto 42: Sling-Schnallen. 
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ABBILDUNG NN. 


1 1/8 Zoll breit und schwarz oder dunkelgrün sein 


Farbe. Nun müssen noch zwei Schnallen angefertigt werden 


Befestigen Sie die Schlinge an der Waffe. Diese sind 
Hergestellt aus einem 30 x 25 mm großen Abschnitt von 2 mm 
dicke Stahlplatte (siehe Abbildung „NN“). 


Zeichnung „A“ zeigt die schattierten Abschnitte 


das muss entfernt werden. Verwenden Sie dazu einen Bohrer 
Entfernen Sie die beiden unerwünschten Abschnitte und 
Feilen Sie die beiden rechteckigen Löcher an 

Abmessungen in Zeichnung 'B'. Runden Sie die Vier ab 
Ecken mit einer Feile bearbeiten und jede Kante polieren 

und Oberfläche der Schnalle mit Schleifpapier, 

(Foto 42). Dieses Polieren ist wichtig 

weil es scharfe oder raue Kanten geben könnte 

Das Tragetuch kann ausfransen oder durchschneiden 

eine Zeitperiode. Machen Sie sich keine Sorgen, wenn die Schnallen 
Sie machen nicht genau die gleiche Größe wie 

die in der Abbildung, es ist nur notwendig 


damit die Schlinge in die Schnallenlöcher eingeführt werden kann. 


Passen Sie nun die Länge des Tragetuchs an Ihre Bedürfnisse an 


ganz persönliche Anforderungen. 
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Rechte und linke Seitenansicht der vollständig zusammengebauten Schusswäffe. 
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Aus Gründen der Bildschärfe ist die Maschine 

Pistole, gesehen durch die Seiten dieses Buches, 

wird in seinem endgültigen, fertigen Erscheinungsbild gezeigt. 
Die Waffe hätte zu diesem Zeitpunkt noch ihre Funktion 
Rohmetall-Aussehen, also besprechen wir es 

hier die zweckmäßige Art der Endbearbeitung. 

Das dabei verwendete Heißpistolen-Bläuungsverfahren 
Waffenfabrik oder vom Profi 

Büchsenmacher, hat in einem Buch wie diesem keinen Platz. 
Es wären nicht nur spezielle Chemikalien 

erforderlich, aber Bläuung von Tanks und Heizung 
Apparat auch. Wir haben gesehen, wie a 

Maschinenpistole kann gebaut werden 

Haus aus allgemein verfügbaren Materialien. 

Es ist nur richtig, die Waffe fertig zu benutzen 

die einfachste Methode für die Heimanwendung. 

Eine der schönsten fertigen Waffen, die ich je habe 
gefunden wurde, ist jeweils eine „Farbeinsatzhärtung“ durchzuführen 
Bestandteil der Feuerwaffe. Das kann sein 

Dies geschieht nur mit einem Gasbrenner. 

Bei dieser Methode handelt es sich nicht um eine echte 
Einsatzhärtung, sie ergibt jedoch ein ähnliches und 
äußerst gut aussehendes Finish. Mit Ausnahme des 
Bolzens, der Dichtung und der Federn werden alle 

Teile nach der folgenden Methode fertiggestellt. 

Alle sichtbaren Außenflächen müssen sein 

mit einem glatt polierten Finish geschliffen 

feines Schleifpapier. Je besser 


Der Abschluss erfolgt vor dem Einsatz des Lötbrenners 


Besser wird das Finish danach aussehen. 
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Wie ich bereits erwähnt habe, ist es viel einfacher 
Polieren Sie die Teile, nachdem jedes Teil hergestellt wurde. 
anstatt jeden Abschnitt beenden zu müssen 


der Waffe in diesem Stadium. 


Zuerst werden wir das Ober- und Unterteil fertigstellen 
Empfänger. Entfernen Sie alle Innenteile 

der obere Empfänger mit Ausnahme von 

der Auswerfer. Stellen Sie den Empfänger senkrecht auf 
auf einer Stahlplatte oder einem anderen feuerfesten Untergrund positionieren 
Oberfläche. Setzen Sie die Fackelflamme auf die Oberseite 
Ende des Empfängers und halten Sie ihn darin fest 
positionieren, bis Hitzeringe auf der Oberfläche des 

Stahls erscheinen. Dies sollte in geschehen 

etwa 30 Sekunden, vorausgesetzt, es handelt sich um Propan 
Es wird ein Gasbrenner verwendet. Bewegen Sie die Flamme nicht 
herum, aber halten Sie es an der gleichen Stelle, bis 

Es ist zu beobachten, dass der Stahl seine Farbe ändert. Jetzt 
Bewegen Sie die Flamme weiter nach unten im Empfänger 
und wiederholen Sie den Vorgang alle 2 Zoll 

oben beschriebenen Prozess. Wenn das Ganze 

Seite des Empfängers wärmebehandelt ist, drehen 

Legen Sie den Empfänger um und führen Sie den Vorgang durch 
Gleiches Verfahren auf den anderen drei Seiten. 

Der untere Empfänger ist genau so gefertigt 

gleicher Weg. Entfernen Sie den Griff nicht, da er beschädigt ist 
kann an Ort und Stelle belassen werden, aber stellen Sie sicher, dass alles vorhanden ist 
Interne bewegliche Teile werden entfernt. 

Das Magazin muss ebenfalls ausgebaut werden 

bevor der Magazinkörper sein kann 

fertig. Die Laufbaugruppe kann sein 

fertig als komplette Einheit ohne zu haben 

um die Halsbänder zu entfernen, aber wegen der 

schwere Rohrstärke und Dicke des Rohrs 

Montage, Erhitzen des Stahls dauert 

länger. Kleine Abschnitte wie der Abzug und der 


Schutzbügel sind genauso ausgeführt 
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Endgültige Fertigstellung 


genauso wie die größeren Komponenten. Offensichtlich 
Die Waffe könnte mit einem davon fertiggestellt werden 
Die Cold Gun Blue-Ausführungen sind erhältlich bei 
Irgendein Waffenladen, aber so wie die Dinge sind 

Wenn man dorthin geht, gibt es vielleicht nicht viele Waffengeschäfte 
bald verlassen! Außerdem die Hitze 
Behandlungsmethode der Endbearbeitung ist mehr 
langlebig und meiner Meinung nach besser aussehend. 
Wenn Sie sich für die Kaltbrünierung entscheiden 
Methode würde ich zum Kauf der Flüssigkeit raten 
Version des Produkts. Es sollte notiert werden, 

jedoch, dass die kalte Pistole blaue Flüssigkeit wird 
tiefe Kratzspuren nicht verdecken 

auf den Außenflächen der Waffe vorhanden sind. 
Welche Veredelungsmethode auch immer verwendet wird, es 
wird nur so gut aussehen wie die Menge 

welche Anstrengungen Sie im Vorfeld unternommen haben. Beachten Sie auch, 


dass viele Hardwareprodukte wie 


Wellensicherungsringe und Unterlegscheiben sind 


oft verzinkt, und das Zink stört 

mit dem Bläuungsprozess. Allerdings ist das Zink 

lässt sich durch kurzes Einweichen leicht entfernen 

in Salzsäure. Lassen Sie die Gegenstände drin 

die Säurelösung, bis die Gegenstände aufhören 
„Blubbern“. Dies zeigt an, dass das gesamte Zink vorhanden ist 
wurde entfernt. Als Mittel zur 

Verhinderung der Bildung von Eile, die Teile 

kann dann in heißem Backpulver eingeweicht werden 
Lösung (Soda und heißes Wasser) vorher 

Fahren Sie mit dem Bläuen der Teile fort. Das Fass 

und Bolzenbaugruppen müssen nicht sein 

zerlegbar und kann eingetaucht werden 

zwei Lösungen komplett montiert. Was auch immer 

Der Prozess wird angewendet, um das Äußere fertigzustellen 
Oberflächen des Maschinengewehrs, die daraus resultierenden 


Das Ende sollte sich als erfreulich erweisen. 


Farbbild, das die fertige Schusswaffe zeigt. 
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Ich weiß, was Sie denken; "WIRD ES 

SPRENGEN"? Die Antwort darauf 

verständliche Frage ist ein positives NEIN, 

vorausgesetzt, die Waffe wurde unter Verwendung des hergestellt 
gleiche Materialien und Bauweisen 

in diesem Buch beschrieben. Allerdings mit jedem 
Selbstgemachte Schusswaffe, es ist nur ratsam, sie zu testen 
Feuern Sie die Waffe vorher mit Einzelschüssen ab 

Füllen Sie das Magazin bis zur maximalen Kapazität 

und betätigen Sie den Abzug!! Einzelschüsse abfeuern 
macht es auch einfacher, zu sehen, was, wenn überhaupt, 
Anpassungen sind erforderlich. Laden Sie zunächst 

eine Patrone ins Magazin und Hahn 

die Waffe. Legen Sie die Waffe in einen Safe 

Richtung und betätigen Sie den Abzug. Der 

Die Patrone sollte feuern und die Hülse leer sein 

sollte durch die Öffnung ausgeworfen werden. 
Wiederholen Sie diesen Vorgang, laden Sie dieses Mal jedoch 
drei Patronen in das Magazin und 

Drücken Sie den Abzug. Die Waffe sollte 

Feuern Sie einen schnellen Schuss ab. Vorausgesetzt es gibt keine Staus 
Erfahren Sie, dass das Magazin mit maximaler 


Kapazität und einem langen Schuss geladen ist 
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kann gefeuert werden; Entladen des Magazins. 

Der Auslöser kann jederzeit gelöst werden 

während des Brennvorgangs und beim Anbraten 

Verriegeln Sie den Verschluss wieder, wenn er vollständig gespannt ist 


Position. 


Die meisten automatischen Schusswaffen im Kaliber .32/.380 verfügen über eine 
sehr hohe Taktzahl, und die zweckmäßige 
Maschinenpistole bildet da keine Ausnahme. 

Ein voll geladenes Magazin wird leer 

etwa zwei bis drei Sekunden, also die Drehzahl 
nicht zu verachten. Es ist ziemlich teuer 
Allerdings an der Munitionsfront. Es muss 
Vollmantelmunition (FMJ) verwendet werden 

dass die Waffe zuverlässig funktioniert. Das Fass 
Die Länge ist ebenfalls wichtig, da eine Länge von 
weniger als 9 Zoll nicht ausreicht 


Druck, um den Bolzen zuverlässig zu drehen, also nicht 


Seien Sie zu begeistert von der Metallsäge. 


Die Expedient-Feuerwaffe ist nicht dafür bestimmt (bzw 
entworfen), um optisch oder qualitativ mit der 
werksgefertigten Schusswaffe zu konkurrieren 

der verwendeten Materialien. Es ist ein Kompromiss 
Waffe der letzten Instanz; verfügbar, wenn die meisten 
legitime und konventionelle Schusswaffen haben 
wurden, wie in den Autoren, weggesetzlich geregelt 
Aufenthaltsland. Allerdings für alle 

Absichten und Zwecke, das Hilfsmittel 


Maschinenpistole ist eine brauchbare Schusswaffe, wenn 


mit einem angemessenen Maß an gebaut 


Sorgfalt und Liebe zum Detail. 
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Die unten aufgeführten Rohrgrößen sind diejenigen, die zum Bau der Hauptbestandteile 


der Maschinenpistole erforderlich sind, d. h. Gehäuse, Lauf, Magazin und Bolzen usw. 


1) 30 x 30 x 2 mm (oberer Empfänger) 
2) 30 x 30 x 1,6 mm (unterer Empfänger) 
3) 25,40 mm x 12,70 mm + 12,70 x 0,91 


mm (1 x12"+Y2"x20g) (Magazin) 


4) 14,29 mm x 3,25 mm SMT (Zylinder) 

5) 12,70 mm x 2,03 mm (%" x 14.9) 
SMT/SHT/ERW (Bolzen) 

6) 15,88 mm x 34,93 mm x 1,6 mm ERW 


(Magazin gut) 


7) 40 mm x 20 mm x 1,6 mm ERW 


(Griff) 


8) 50,80 mm x 1,6 mm (2 Zoll x 16 g) 


(Abzugsschutz) 


Das ERW-Rohr ist sehr nützlich für den Bau von 
Empfängern und Magazinen oder als Ummantelung 

zur Verstärkung oder Vergrößerung 

Durchmesser eines anderen Rohres. Es sollte nicht sein 
Wird für den Waffenlauf verwendet, sofern nichts anderes 
ist aufgrund der Schweißnaht lieferbar 


Konstruktion. Die SMT- und SHT-Kategorie von 
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Rohre sind ideal für den Bau der 


improvisierter Schusswaffenlauf. Aufgrund der vielen 
verschiedenen Rohrgrößen, die in erhältlich sind 
„nahtlos mechanisch“ und „nahtlos“. 

Mit hydraulischen Schläuchen ist es möglich, einen 
Waffenlauf zu konstruieren, der für nahezu jedes 
Schusswaffenkaliber geeignet ist. Wenn möglich, 
können für Waffenläufe dicke Rohre verwendet werden, 
sofern die Konstruktion der Feuerwaffe dies zulässt. 
Es gibt jedoch keinen Grund, warum nicht ein Rohr 
geringeren Durchmessers zum Bau eines Waffenlaufs 
verwendet werden kann, es kann jedoch notwendig 
sein, es durch ein zweites zu verstärken 

Rohr oder eine Reihe von Stahlmanschetten als Extra 
Stärke. Rohrhersteller geben in ihren Katalogen selten 
die Innendurchmesser der Rohre an. 

Stattdessen werden nur der Rohraußendurchmesser 
und die Wandstärke geliefert. 

Zur Berechnung der Bohrungsgröße die Wand 

Die Dicke muss mit zwei multipliziert werden und 
Diese Messung wird von der abgezogen 
Rohraußendurchmesser. Zum Beispiel ein 
Wandstärke von 2,50 mm wird verdoppelt und 

wird 5mm. Für ein 14 x 2,50 mm Rohr, 


Die Berechnung würde wie folgt aussehen:- 


Rohrdurchmesser 14 mm 
Wandstärke 5 mm 
Bohrungsdurchmesser = 9 mm 
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Rohrgrößen für improvisierte Feuerwaffenläufe von .22 Randfeuer bis 12 Gauge Schrottflinte. 
Nahtloses mechanisches Rohr (SMT) und nahtloses hydraulisches Rohr (SHT). 


KALIBER ERFORDERLICHE ROHRGRÖSSE (mm) BOHRUNGSDURCHMESSER (mm) 
‚22 Randfeuer 9,53 x 2,03 (SMT) 5.47 
9,52 x 2,03 (SHT) 5.46 
.25 AKP 12,70 x 3,25 (SMT) 6.20 
‚32 AKP 14,29 x 3,25 (SMT) 7,79 
.38/.357 15,88 x 3,25 (SMT/SHT) 9.38 
BEXı:B28::1 ©) EEE ©} 
9 mm/.380 14,29 x 2,64 (SMT) 9.01 
14,00 x 2,50 (SHT) 9.00 
15,00 x 3,00 (SHT) 9.00 
.44/.410 20,64 x 4,88 (SMT) 10.88 
19,05 x 4,06 (SMT) 10.93 
‚45 AKP 17,46 x 2,95 (SHT) 11.56 
12 Gauge 26,99 x 4,06 (SMT) 18.87 
28,58 x 4,06 (SMT) 20.46 
28,00 x 4,00 (SHT) 20.00 
300x850 CH) 20.00 


Alle hier aufgeführten Rohrgrößen bieten eine hervorragende „Bullet to Bore“-Passform. Für 


alle ist eine Kammerung mit dem entsprechenden Kaliber einer Kammerreibahle erforderlich. 
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Die folgende Liste von Lieferanten liefert weltweit hochwertige „Kammerfinish-Reibahlen“. Die 
Preise variieren zwar, aber zum Zeitpunkt des Schreibens beginnen Kammerreibahlen bei etwa 
35 $ (20 £) für eine .22-Randfeuerreibahle. Für das in diesem Buch vorgestellte Maschinengewehr 
ist eine Reibahle im Kaliber .32 oder .380 Auto erforderlich. Diese kosten etwa 55 US-Dollar. 

Über das Internet sind zahlreiche Anbieter von Kammerreibahlen verfügbar. Die folgende Liste 


ist nur ein kleines Beispiel: 


NÜTZLICHE ADRESSEN: 


DAVID MANSON PRÄZISIONSREIBAHLEN 

820 EMBURY ROAD, 

GRAND BLANGC, Mi 48439, {Tel: 810 953 0732 
USA. {Fax: 010 953 0735 


E-Mail: David@mansonreamers.com 


www.mansonreamers.com 


CLYMER MANUFACTURING CO, 

1645 WEST HAMLIN ROAD, 

ROCHESTER HILLS, MI 48309, {Tel: 248 853 5555 
USA. {Fax: 248 853 1530 


E-Mail: clymer@clymertool.com 


www.clymertools.com 


SHAWNIE WERKZEUGE, 

840 NW 6TH STREET, SUITE F, 

GRANTS PASS ODER 97526 {Tel: 541 471 9161 
USA. 


E-Mail: reamers@att.net 


www.reamerrentals.com 
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Ich würde die Verwendung von a dringend empfehlen 
Professionell geschliffene Reibahle zum Schneiden 
Kammer eines beliebigen Fasses. Wenn es jedoch so ist 
notwendig, um eine eigene Reibahle zu bauen 

Die folgende Methode kann verwendet werden. Im 
Gegensatz zur Kammer schneiden wir Band eins mit a ein 
Kegelstiftreibahle, das Gehäuse mit geraden Wänden 

der .32- und .380-Patronen bedeutet das 

Eine improvisierte Kammer kann mit geschnitten werden 
eine Reihe von drei Bohrern. Für die .32 

Kammer benötigen wir einen 7,8-mm-Bohrer und 

zwei, 8,5 mm, und für die .380 ein 9-mm-Bohrer 

und zwei mit 9,5 mm Durchmesser. Was auch immer 

Bei den beiden Kalibern kann es notwendig sein, sie zu zerschneiden 
eine Kammer für, der einzige Unterschied ist die 
Durchmesser der verwendeten Bohrer, alle anderen 

Die Maße bleiben gleich. Wir werden 

Gehen Sie so vor, als würden Sie das Patronenlager 

für die .32-Patrone aufschneiden. Zuerst drei 78mm, oder 
ca. Längen von 14,29 mm Lauf 

Röhre erforderlich (siehe Abbildung „OO“). Wir 

Ich werde diese ab jetzt „Reamer Tubes“ nennen 

An. Der Innendurchmesser (ID) jedes einzelnen 

Drei Rohre müssen zunächst mit aufgebohrt werden 

die drei oben angegebenen Bohrergrößen, also eine 


Das Rohr wird auf einen Durchmesser von aufgebohrt 


7,8mm, und die restlichen zwei Rohre zu einem 
Durchmesser von 8,5 mm. Wie in der zu sehen ist 
beiliegende Zeichnung, Reibahlenrohr Nr. 1 

Nimmt den 7,8-mm-Bohrer und die Nr. 2 auf 
No3-Röhren für 8,5-mm-Bohrer. Für die .380 

In der Kammer nimmt die Nr. 1-Röhre die 9 mm auf 


Bohrer und die Rohre Nr. 2 und Nr. 3 die 9,5 
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mm Bohrer. Nach dem Ausreiben der Rohre a 

Für die Aufnahme einer Steckdose muss ein Loch gebohrt werden 
Schrauben Sie die Schraube in der in der Abbildung gezeigten Position ein 
beiliegende Zeichnung. Der Zweck von 

Die Innensechskantschraube dient zum sicheren Halten der Bohrer 
in Position. Nur ein Bohrer, der 8,5 mm 

(9,5 mm für die .380), erfordert jede 

Änderung, bevor der 'Reibahle-Satz' erfolgen kann 

Wird zum Schneiden der Kammer verwendet. Der Sinn davon 
Der Bohrer muss entfernt werden und dabei 

Erstellen Sie ein Schneidwerkzeug mit flachem Ende. Das kann 
lässt sich ganz einfach durch Berühren erreichen 

Ende der Bohrerspitze gegen das Spinnrad eines 
Tischschleifers, während an der 

Drehen Sie gleichzeitig den Bohrer langsam, so dass 

Der Punkt wird gleichmäßig abgetragen. Es lohnt sich 

Ich weise darauf hin, dass eine Bohrmaschine vorhanden ist 
Für Sie kann der Sinn der Übung sein 

durch einfaches Aufsetzen präzise entfernt 

Bohren Sie das Bohrfutter ein und senken Sie es ab 
Drehbohrer auf eine Körnung (Carborundum) 

Stein, jedoch wird der größte Teil der Bohrspitze 

Muss noch zuerst entfernt werden, indem man die Bank benutzt 
Schleifmaschine, bevor Sie die Bohrmaschinenmethode anwenden 


das Ende des Bohrers zu beenden. 


Die beiden Schneidkanten des Flachbohrers 
muss nun vorsichtig nachgeschärft werden 
die Hinterkanten der beiden „berühren“. 
Fräser gegen das Rad einer Bank 

Schleifer. Dieses Verfahren ähnelt re 
Schärfen der Bohrerspitze, außer 


Unsere Zwecke, das Ende der Übung ist nun ein 
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Selbstgemachte Reibahle 


Schneidwerkzeug mit flacher Spitze. Setzen Sie jeden Bohrer ein 
Es ist das jeweilige Reibahlenrohr und stellt das ein 

Nr. 1 bohren, bis er 16 mm aus dem herausragt 

Ende des Reibahlenrohrs (ohne Bohrer). 

Punkt). Passen Sie nun die Bohrer Nr. 2 und Nr. 3 an 


auf 13 mm bzw. 14 mm. Der 


Die Bohrmaße sind für beide gleich 
Kaliber .32 und .380. Bei jeder Übung ist 
Wenn der Bohrer auf die oben angegebenen Maße 


eingestellt ist, ziehen Sie jede Innensechskantschraube 


fest, um zu verhindern, dass sich die Bohrer während des Gebrauch .beWe 


Nun muss eine flache Seite angeschliffen werden 

Seite jedes Bohrerschafts, damit sie sein können 

gedreht unter Verwendung eines Standards klopfen 
Schraubenschlüssel/Halter‘. Bevor die Reibahle eingestellt werden kann 
Zur Gewährleistung der Verwendung ist ein Führungsrohr erforderlich 
Die Kammer ist präzise geschnitten. Das ist 
Nichts ist aufwändiger als ein 6 % bis 7 Zoll langer 


Schlauch mit den Maßen 20,64 x 2,95 mm. 


Unser improvisiertes Reibahlen-Set ist nun fertig 
für den Einsatz. Gehen Sie zum Schneiden der Kammer wie folgt vor 
folgt. Klemmen Sie das Laufrohr fest ein 


Richten Sie den Schraubstock etwa im 45-Grad-Winkel zu den 


Backen des Schraubstocks aus und schieben Sie das Führungsrohr darübe 


das Ende des Fasses. Schieben Sie nun die Nr. 1 


Bohren Sie den Reibahlenbohrer in das Führungsrohr, 


wie in den beigefügten Fotos 45 und 46 gezeigt. 


Jeder Reibahlenbohrer wird in der Reihenfolge verwendet, in der er ist 
nummeriert, also eins, zwei und drei. Anwenden 

ggf. eine kleine Menge Schneidpaste 

verfügbar, bis zur Spitze jeder Reibahle und 

Fahren Sie mit dem Schneiden der Kammer fort. Drehen Sie sich langsam um 
jede Reibahle gleichzeitig 

etwas Vorwärtsbewegung anwenden 

Druck, bis jede Reibahle vollständig geschnitten ist 

es ist die jeweilige Tiefe. Entfernen Sie während des 
Schneidvorgangs in regelmäßigen Abständen alle 


Metallspäne aus dem Inneren der Kammer. 
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Nachdem Sie die letzte Reibahle (Nr. 3) verwendet haben, platzieren Sie sie 


Setzen Sie die Reibahle Nr. 1 wieder in das Laufrohr ein 
und mehrmals drehen. Das wird sein 

notwendig, um vorhandene Grate zu entfernen 

im Boden der Kammer, verursacht durch 

die Verwendung des Reibahlenwerkzeugs Nr. 3 mit flachem Ende. 
Entfernen Sie abschließend mit einer Drahtbürste zum 


Reinigen des Laufs alle Metallspäne usw. aus dem Gehäuse 


im Lauf und im Patronenlager. 


Die Kammer ist jetzt geschnitten und sollte es auch sein 
gen: 2 z P 

ist möglich, eine Patrone in das Patronenlager zu 

schieben. Die Kartusche muss hineingleiten 

frei und aus eigener Kraft 

bevor es zum Stillstand kommt. Zu diesem Zeitpunkt 

sollte die Basis der Patrone 3 mm hervorstehen 

aus dem Laufverschluss, wie wir zuvor gesehen haben 


im siebten Kapitel. 


Nach Überprüfung des Patronensitzes und des Schneidens 


Die Kammermündungsschräge können wir 


Fahren Sie mit dem Zusammenbau des Laufs fort. 


Die improvisierte Kammerreibahle ist nicht das 

ideale Methode zum Schneiden der Kammer eines 
Schusswaffe, aber es wird ausreichen, wenn es sich um eine professionelle Waffe handelt 
Bodenkammerräumer ist, aus welchem Grund auch immer, 
nicht verfügbar. Es ist jedoch darauf hinzuweisen, 

dass es sich um einen echten Artikel handelt 

weit verbreitet, dass es sich lohnt 

in eins investieren. Sie sind relativ 

preiswert und machen die Kammerung von 


jedes Gewehrrohr eine schnelle und einfache Bedienung. 
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Fotos 45 und 46: Das dreiteilige Reibahlenwerkzeug; und darüber, am Lauf 
montiert, bereit zum Schneiden der Kammer. 


Beachten Sie das Reibahlenwerkzeug Nr. 3 mit flachem Ende; dritter von links dargestellt. 
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Die in diesem Buch vorgestellte Maschinenpistole 
kann auch um die beliebte .380 herum gebaut werden 
Autopistolenpatrone mit nur geringem 

Änderungen erforderlich sind 

Magazin, Verschluss und Lauf. Es kommt nur auf die 


individuellen Anforderungen an, welche 


Kaliber, in dem die Waffe untergebracht ist. 


Der Lauf ist genau nach dem hergestellt 
dieselben Prinzipien wie im Kapitel beschrieben 


Sieben. Der einzige Unterschied besteht in der Größe 


der verwendeten Schläuche. Eine Länge von 14,29 x 2,64 mm 


Für die Herstellung des .380 sind SMT-Rohre erforderlich 
Fass. Das Rohr sollte 9 Zoll oder 10 Zoll groß sein 

Länge und Kammer für die Aufnahme des Kalibers .380 
Patrone mit dem entsprechenden Kaliber von 
Kammerreibahle. Im gekammerten Zustand 

Der Boden der Kartusche muss 3 mm überstehen 

aus dem Laufverschluss. Die Kammer 

Der Mund ist genau gleich abgeschrägt 

Vorgehensweise wie beim .32-Lauf beschrieben. 
Anschließend werden die Wellensicherungsringe ausgerieben 
und am Lauf befestigt. Der .380-Lauf ist 

ist nun fertig und kann montiert werden 


Empfänger. 


Möglicherweise gibt es zwei weitere Rohrgrößen 
Wird für den .380-Lauf verwendet, im Falle des 


14,29 x 2,64 mm Schläuche sind nicht verfügbar. 
Dies sind die 14 x 2,50 mm und die 15 x 


3,00-mm-Röhren. Beide bieten eine Bohrungsgröße von 
genau .380 (9 mm), und beides ist ein 
absolut gute Alternative für die Maschine 


Pistolenlauf. Wenn jedoch einer der 
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Wenn die oben genannten Rohre verwendet werden, werden die Manschetten verwendet 


erfordern ein Ausreiben mit einer Reibahle von 14 


bzw. 15mm Durchmesser. 


MAGAZIN-MONTAGE 


Der Magazinaufbau für die .380 

Patrone ist identisch mit der für die .32, die 

Der einzige Unterschied besteht in der Rohrstärke 

der zum Aufbau des Magazins verwendet wird, und 

der Abstand zwischen den Magazinlippen. Der 
Magazinschacht, Mitnehmer und Triebfeder 

sollten keine Änderungen erforderlich sein. 

Wir benötigen dafür einen Schlauch mit einer Länge von 1“ x %“. 
das .380 Magazin mit einer Wandstärke von 

entweder 1,22 oder 1,50 mm (anstelle von 

1,6 mm für das .32-Magazin). 

Das zweite Rohr, das 1/2 Zoll (12,70 mm x 

0,91 mm) bleibt für beide Kaliber gleich 

Zeitschriften. Es wird die etwas dünnere Stärke verwendet 
für das .380-Magazin erhöht sich die 

Zeitschriften im Innenmaß und als 

Ergebnis: Das Magazin akzeptiert die .380 


Patrone. 


Die Magazinlippen werden mithilfe der geformt 


Gleicher Formblock, der für die .32 verwendet wird 


Magazin, mit Ausnahme der Lippen für die .380 

so „eingestellt“ werden, dass der Abstand zwischen ihnen gleich ist 
ca. 9mm. Eine bestimmte Menge von 

Handanpassung sollte erwartet werden 

Welches Magazinkaliber wir auch immer haben 

Gebäude, um sicherzustellen, dass es so zuverlässig funktioniert 


wie möglich. 
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SCHRAUBENMONTAGE 


An der Schraube ist lediglich eine Änderung erforderlich 
Baugruppe, damit es akzeptiert und funktioniert 

mit der .380-Patrone. Diese Änderung 

Dabei handelt es sich um die Abmessungen der Patronenvertiefung 
wird in Kapitel acht besprochen. Vorausgesetzt wir 


Wenn Sie einen .380-Bolzen bauen, ist es lediglich 


ERFORDERLICHE ROHRGRÖSSEN FÜR 


.380 LAUF, VERSCHLUSS UND 
MAGAZIN. 


LAUF 14,29 x 2,64 mm SMT (oder 14 x 2,50 / 15 
x 3,00) 


BOLZEN 12,70 x 2,03 mm SMT/SHT/ERW 


erforderlich, den Durchmesser der Patronenvertiefung zu vergrößern 


(teilweise) mit dem Kegelschneidwerkzeug, 

um die Basis der .380 zu ermöglichen 

Kartusche in die Aussparung (Sitz) bis zu einer Tiefe von 
2 mm, wie in Kapitel 8 dargestellt. 

Es ist zu beachten, dass diese Änderung 

kann nur während der ersten durchgeführt werden 
Phase der Schraubenmontage und nicht nach der 


Die Schlagbolzenstange wurde montiert. 


Die Messung des Schlagbolzenüberstandes beträgt 
das gleiche wie bei der .32-Patrone, dh 1 mm von der 


Vorderseite der Patronenvertiefung entfernt.2 


DER AUSWERFER 


Der Ejektor sollte keines erfordern 
Änderung der Länge oder Breite. 
Allerdings ein wenig Handanpassung 


wird vielleicht benötigt. 


2 HINWEIS: Die „Lebensdauer“ des .380-Bolzens 


ist zwangsläufig kürzer als die des .32-Bolzens. 
Dies ist auf die Verringerung der Wandstärke 


der .380-Patronenaussparung zurückzuführen, 
die durch die Verwendung der .380-Patrone mit 
größerem Durchmesser verursacht wird. Der 
.380-Bolzen muss daher in kürzeren Abständen 
ausgetauscht werden. 
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Magazin 25,40 x 12,70 mm (1" x %" x 1,22 mm) 
(oder 1,50 mm) und 12,70 x 0,91 mm (1" x 20 


Gauge) Rundrohr. 
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Die Zeichnungen auf den folgenden Seiten können sein 
Wird verwendet, wenn der Bolzen mit einer Drehmaschine 
bearbeitet werden soll (siehe Abbildung „PP“). Im Interesse von 


Wir müssen sicherstellen, dass die Schraube so 


vorerst „weich“ genug, um bearbeitet zu werden. 


Diese Stähle sind für unsere geeignet 
Anforderungen (und viele andere), wobei a 


Es ist ein angemessenes Maß an Stoß- und 


stark und langlebig ist, wie es vernünftigerweise möglich ist Verschleißfestigkeit erforderlich. Zwei vorgehärtet 


Bearbeiten Sie es aus einem geeigneten Stahl. Wir nicht 


Ich möchte den Bolzen härten und anlassen 

nach der Bearbeitung, aufgrund der Unvermeidlichkeit 
welche „technischen Details“ damit verbunden sind. 
Obwohl eine Härtung wünschenswert wäre, 

Für den durchschnittlichen Bastler wäre es ein 
undurchführbarer Vorschlag. Die tatsächliche Größe 
(Durchmesser) des Bolzens erforderlich wäre 

die Verwendung einer geeigneten Wärmequelle wie zZ 
Schamottsteinanordnung oder ein kleiner Ofen 

in dem das Bauteil erhitzt werden soll 

erforderliche Härte- und Anlasstemperaturen. Ganz 
zu schweigen von der Fähigkeit dazu 

Verwenden Sie solche Techniken und Geräte. 
Kleinteile wie zum Beispiel ein Anbraten, 

Abzug oder Schlagbolzen erhitzen sich leicht 

nur mit einem Propangasbrenner (in jedem 
erhältlich) behandelt 

Baumarkt) und einen Eimer Öl oder Wasser 

in dem man den Job löschen kann. Der größere 
Komponente stellt Probleme für die dar 
durchschnittlicher Mensch. 

Es ist jedoch nicht alles verloren, denn Stähle sind es 
erhältlich in den Ausführungen vorgehärtet und 
temperierte Bedingungen. Mit anderen Worten, die 
Stahl kommt im Vorfeld „von der Stange“. 


gehärteten Zustand, gleichzeitig 
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Stähle, die ich für geeignet befunden habe (und die scheinen 
einigermaßen leicht zu finden sein). 

709M40 (EN19T) und 817M40 (EN2AT). 

Sie müssen solche Materialien kaufen 

Von einem „Sonderstahllagerhalter“, also schauen Sie 
in den „Gelben Seiten“ unter „Stahl“. 

Aktionäre eines Lieferanten in Ihrer Nähe. 

Eine Suche im „Netz“ ist ebenfalls eine gute Idee. 
Solcher Stahl ist ziemlich teuer im Verhältnis zu 

zum Beispiel ein weicher Stahl, besonders wenn Sie 
Ich muss es liefern lassen, aber Sie können es sein 

Sie können eine kurze Länge als „Probe“ oder 
„Abschnitt“ erwerben. Überprüfen Sie immer, wann 
Kauf von solchem Stahl, dass er in 'T ist 

Zustand“ bedeutet, dass es im Vorverkauf verkauft wurde 
gehärteter Zustand. Einige Stahlhersteller 

werben auch für ihre eigenen Marken von „Special“. 
Stähle’ im vorgehärteten Zustand und 

Wenn Sie sich für den Kauf eines dieser Produkte entscheiden, 
Sie sollten sicherstellen, dass der Stahl geeignet ist 
dein Zweck. Im Allgemeinen muss es 

fallen in die Kategorie hoher Zug-, Stoß- und 
Verschleißfestigkeit. Die legierten Stähle, die ich habe 
Die aufgeführten sind ein gutes Beispiel dafür 
Anforderungen und sind einigermaßen einfach durchzuführen 


Lokalisieren. 


Die Bearbeitung des Bolzens ist ein Kinderspiel 
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Maschinistische Zeichnungen 


Drehvorgang für den Drehmaschinenbesitzer. Start 
mit einem Abschnitt aus Rundstab, mindestens 26 mm 
im Durchmesser, und bearbeiten Sie die Schraube bis zum 


folgende Abmessungen:- 


Gemäß Abbildung „A“ beträgt der Außendurchmesser (OD), 
die Gesamtlänge der Schraube (OAL) 131 mm. 

Vorderteil (A1), zu einem OAL von drehen 

53 mm und 13 mm Außendurchmesser. Drehen Sie die verbleibende 


Länge (A2) idealerweise auf einen Außendurchmesser von 26 mm. 


Abbildung „B“: Mit einem Bohrer mit 5,5 mm Durchmesser 
wird die Triebfeder-/Führungsaussparung (B1) hergestellt 
bearbeitet bis zu einer Tiefe von 100 mm. Der 


Die Aussparung wird dann bis zu einer Tiefe von erneut aufgebohrt 


74 mm mit einem Bohrer mit 9 mm Durchmesser. 


Patronenaussparung. Die Patronenaussparung 


(B2) wird auf einen Durchmesser von 9 mm bearbeitet 


und einer Tiefe von 2 mm. 


Abbildung „C“: Auswurfbolzenschlitz. Maschinenschlitz 
(Kanal) bis 332 mm Länge und 3 mm 

Breite (C1). Die Schlitztiefe beträgt 4 mm (C2). 

Der Schlitz kann an jeder beliebigen Stelle bearbeitet werden 


der Schraubenradius in diesem Stadium. 


Abbildung C3, Position des Verschlussgriffs (Blick in die 
Patronenvertiefung). Bohren Sie das Loch für den Riegelgriff 

in einem 45-Grad-Winkel neben dem 

Auswurfbolzenschlitz bis zu einer Tiefe von 6 mm ausbauen. Klopfen 


Loch zur Aufnahme einer Stecknuss mit 6 mm Durchmesser 


schrauben. 


Abbildung „D“, Loch für Schlagbolzen. Auf 1,5 mm bohren 
Durchmesser (D1) und 12 mm Tiefe (D2). 

Der Stift besteht aus einem Bohrerschaft mit einem Durchmesser von 1,5 mm und einem Durchmesser von 13 mm 
in der Länge. Halten Sie den Stift mit einem Lager fest 


Kleber oder ähnliches Produkt. Pin muss 
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Wenn es vollständig ist, ragt es 1 mm aus der Aussparungsfläche heraus 


sitzend (D2). 


Abbildung „E“, .380 Bolzen. Alle Maße für die 

Der .32-Bolzen gilt gleichermaßen für den .380-Bolzen. 
außer Kartuschenmulde (E1) 9,7mm bis 

10,0 mm Durchmesser und Vorderteil (E2) 13,5 mm 


Außendurchmesser.3 


Abbildung „F“, Positionieren Sie das Loch für den Kammergriff 


50 mm von der Rückseite des Bolzens entfernt. 


3 Hinweis: Um sicherzustellen, dass der Bolzen zuverlässig funktioniert, 
ist möglicherweise ein gewisses Maß an „Handmontage“ 
erforderlich. 
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„32 BOLZENABMESSUNGEN 


(Alle Maße in Millimeter) 
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FIGURE ‘PP’ 
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„380 BOLZENABMESSUNGEN 


(Alle Maße in Millimeter) 


-- — 13.5mm -— — -— 


FIG.E 


BOLT HANDLE POSITION ı*—— 50mm ————— 


FIG.F 
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SCHEMATISCHE ZEICHNUNG 
KOMPONENTENLISTE. 


1. SCHLAUFENSCHLAUFE 

2. FÜHRUNGSSTANGE 

3. HAUPTFEDER 4. 
BOLZEN35. 
VERSCHLUSSGRIFF 6. 
BOLZENANSCHLAG 7. 
AUSWERFER 8. 
LAUFHALTERUNG 9. LAUF 10. 
MAGAZINSCHACHT 

11. MAGAZIN 12. 
MAGAZINANSCHLAG 

13. GRUNDPLATENFEDER 14. 
Federverschluss 15. Verschlussbolzen 
16. Abzugsfeder 17. 
Abzugshebel 18. 

Abzugsschutz 19. Abzug 

20. Griff 
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.32/.380 Machine 
Pistol Mk || 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for an alternative bolt and 
mainspring design and slightly different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed entirely by hand but 
requires the use of a lathe to construct the 
bolt and recoil shield. However, the firearm 
is easier to build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
tubing discussed earlier. The following 
plans are an alternative construction 


method:- 
UPPER RECEIVER 


The upper receiver is slightly longer at 
11%" (298mm). The following drawings, 
(Upper receiver recess positions), illustrate 


the upper receiver recess dimensions. 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
the usual way and the recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8" 
(283 mm) in length. When the receivers 
are temporarily clamped together (using 
the two hose clips we used earlier), the 
breech end of the upper receiver must 


overlap the end of the lower by &mm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembly consisting of 
a 7" long section of Y:" diameter high 
tensile bolt, and a series of six ';" shaft 
lock collars. The 2" bolt section should 
have a tensile strength of 12.9 ideally. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
‘A’, and using a lathe, trim each end of the 
bolt until it has an overall length of 4 3/8" 
(111mm), Figure 'B'. The cartridge recess 
and ejector slot are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six Ya" 
collars, (Figure 'C') are fitted and retained 
with bearing adhesive or a similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from the rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handle to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOIL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
section =f round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall length of 68mm. A simple piece of 
ordinary mild steel is perfecily adequate 
for this. The shield is secured in position 


with four ö(mm diameter socket screws. 
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MAINSPRING 


The mainspring cannot be successfully 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire required to make the spring. There 
are two options available. The first is to 
locate and purchase a spring of the 
correct dimensions, and the second is to 
have a spring specially made. Many 
spring manufacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensions. However, the second option 
is by far the easiest. Having a spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is quite reasonable, especially if 
the spring is made by one of the smaller 
manufacturerss, who may even coil the 
spring while you wait or for next day pick 
up. The main cost in having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used. It is 
usually possible to have a one meire 


length of spring coiled (out of which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the firearms fourh most important 
component! Rather than spending time 
looking for the correct spring "off the 
shelf”, it is far easier just to supply the 
required spring dimensions to the 
manufacturer and have the spring 
specially made. It is quick, easy and 
relatively cheap. For the Mklli machine 
pistol we require a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gauge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acquired, it may 
be cut into 6" lengiths, this being the 
correct length for use in the MklI machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 6" lengths 
as it comes offthe machine, saving you an 
extra job. Look under 'springs' and 'spring 


manufacturers’ in ‘yellow pages’. 
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„32/380 Maschinenpistole MKII 
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Zweckmäßige selbstgebaute Schusswaffen 


Die obere und 
untere 


Empfängerbaugruppe 


(Maße in Millimetern) 


51 


Wenn die obere und untere 
Empfängerbaugruppe mit zwei 
Schlauchklemmen 
zusammengeklemmt ist, muss 
der obere Empfänger den 
unteren um 6 mm überlappen, wie bei „A“ gezeigt. 
Der Schlitz für den Auslöser 
„B“ befindet sich 58 mm vom 
hinteren Ende des Empfängers 
entfernt und ist 17 mm lang. Der 
Schlitz für den Abzugsbügel, 
„C“, befindet sich 51 mm von 
der Vorderseite des Gehäuses 
entfernt und ist 3 mm lang und 
12,7 mm (1/2 Zoll) breit. 
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Schlauchschellen- -------- -- 
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UNTERE EMPFÄNGERBAUGRUPPE 


Der Abzugsbügel, der Griff und die Innensechskantschrauben 
werden mit Silberlot an den Punkten „a“, „b“, „c“ und „d“ befestigt. 


Mit der Innensechskantschraube „d“ kann die Sear-Feder am 
Empfänger befestigt werden. 
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VORLAGEN 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 


1/2 x 1/8” 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 
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Zweckmäßige selbstgebaute Schusswaffen 


RECOIL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 
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CUT \ CUT 


The bolt section is cut to an overall length of 112mm. | 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fit six %” collars and screw in bolt handle 
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Eine Veröffentlichung für den Büchsenmacher zu Hause 


